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Bijlage 1 Overzicht producten gehele bedrijf 

Figuur 1: Landing Gear Fl6 

Figuur 2: Nose landing gear embraer 145 
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Figuur 3: Intermediate Gearbox NH90 

4 



TECHNICAL INFORMATION 

& normal la riding up to 4 m/s 
0 emergency landing up to 6 m/s 

* crash landing up to 11 m/s 

• composite qash tube 

• compatible with sh ip deck traversi ng 
system 

• ground resonance damping f ea lures 

Figuur 4: NH90 Landing Gear Back (L) en Front (R) 
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Figuur 7: Repair & Overhaul Orion P3 Landing Gear 
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Bijlage 2 Beschrijving fabricageprocessen 

Inleiding 
De productie is functioneel ingericht. De producten van de F 16 !open, aangezien de fabriek hiervoor 
opgezet is, een logische weg door de fabriek. Tegenwoordig zijn er veel verschillende producten met 
verschillende routings kriskras door de fabriek. 

Stel- en normtijden 
De steltijd is opgebouwd uit: machine poetsen, opzetten mallen, het eerste product maken (alleen extra 
tijd) en EPK (ingeschat op gevoel), het snijgereedschap opstellen en afstellen ofwel invoeren lengte, 
diameter en gereedschapscorrecties. Bij nieuwere machines kan de gereedschapscorrectieautomatisch 
bijgehouden worden (intern of op diskette) wat zeer veel insteltijd scheelt, dit kost echter teveel 
capaciteit van PE dat momenteel niet beschikbaar is. Daamaast is de steltijd ook afhankelijk van de 
nauwkeurigheid van de opspanning. De huidige gereedschapsomgeving binnen Triton is niet optimaal 
voor PE. Bij wijzigingen in de BVO's moeten gereedschappen op meerdere plaatsen opnieuw 
ingevoerd worden wat veel tijd kost en waarbij fouten op kunnen treden. 
De normtijd is opgebouwd uit: de steltijd + stuktijd*seriegrootte. In de stuktijd zitten de volgende 
onderdelen: product opspannen, product bewerken en meten indien noodzakelijk en het product 
afspannen. Dit gebeurt op ervaring en vergelijkingen met ander producten. Rust en persoonlijke 
verzorging zijn in de normtijd opgenomen als percentage ( I 0-15% ). 
De uiteindelijke tijden die ingevoerd worden berusten op een volledig volleerd vakman, wat niet alle 
operators zijn bij SP. Deze instel- en bewerkingstijden die tijdens de offerte berekend zijn worden 
vervolgens ook opgenomen als productietijden in triton en de voorcalculatieprijs wordt opgenomen als 
fabricageprijs. 

Verspaning 
Binnen het aerospace deel worden een aantal bewerkingen uitgevoerd. Per bewerking zijn de machines 
functioneel gegroepeerd in de fabriek. Dit zijn: 
Draaien 
Er zijn vijf draaibanken waarvan twee die met dezelfde gereedschappen kunnen werken, maar wel een 
ander NCI-programma moeten hebben. De gemiddelde insteltijd voor het draaien is 3 uur, dit is o.a. 
afhankelijk van het vorige product (klauwplaat wisselen met stelplaat duurt erg lang). 
Bewerkingstijden kunnen 10 minuten tot 4 uur in beslag nemen. De bezetting op de draaibanken is 4 
personen voor DNC, 2 personen op de conventionele draaibanken en I uitwisselbare kracht. In de 
meeste gevallen kan een persoon twee draaibanken bedienen. 
Kotteren/frezen 
Vaak lange insteltijden vanwege de vele gereedschappen en moeilijke opspanningen, afhankelijk van 
de vereiste nauwkeurigheid. Bewerkingstijden !open ook zeer uiteen. Over het algemeen zijn deze fang 
(tot 24 uur voor 1 BVO-stap). 
Slijpen 
Nabewerken van producten en bijwerken tot gewenste maatnauwkeurigheid en oppervlakteafwerking. 

Bankwerken 
Hierbij worden de producten met de hand en handgereedschappen bijgewerkt, onder andere slijpen, 
atbramen en het verwijderen van oneffenheden uit producten 

Controle 
Door controle worden de producten gecontroleerd op het voldoen aan de specificaties, zoals 
maatnauwkeurigheid, hardheid en ruwheid. Na ieder eerste product dat op een machine bewerkt wordt 
of na een manwisseling aan de machine, wordt de controle ingeschakeld om een controle uit te voeren. 
Ook zijn er nog voorgeschreven controlestappen die door controle beoordeeld moeten worden. 

In de fabriek staan er nog een aantal kleinere machines voor onder andere persen en boren. 
Bewerkingstijden hierop zijn meestal kort en er is weinig insteltijd vereist. 
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Niet-verspaning 
Bij de plating werken drie mensen en een in de waterzuivering Afhankelijk van de badtijden kunnen 
deze meerdere bewerkingen tegelijk uitvoeren. Bij de spuiterij werken twee mensen en bij shotpeenen 
een. Deze laatste bewerking kunnen slechts enkele Nederlandse bedrijven uitvoeren. Voor het Niet 
destructief onderzoek (NDO) zijn meerdere gecertificeerde mensen beschikbaar. In een bad kan altijd 
maar 1 soort product (meestal in 3 of 4-voud) behandeld worden. Bij de spuiterij doet de seriegrootte 
er niet zo toe. De niet verspanende bewerkingen zijn (zie ook bijlage 6): 
• Algemeen stralen 
• Cadmeren 
• Vernikkelen (kan ook uitbesteed worden, R&O) 
• Hardverchromen 
• Shotpeenen (product gedurende vooraf bepaalde tijd bekogelen met kleine kogeltjes om bepaalde 

oppervlakte eigenschappen te verkrijgen) 
• NDO; magnaflux voor magnetische producten, penetranten voor niet magnetische producten, 

nitalets voor warmtebeschadigingen 
• Bankwerken 
• Spuiten 

De maskeertijd bij de plating, de tijd voor het afplakken van delen die niet behandeld moeten worden 
neemt over het algemeen de meeste tijd in beslag. De badtijd is afhankelijk van het product, grootte en 
laagdikte. Uit de tekening blijkt wat welk oppervlak wel/niet bedekt moet worden. Hieruit volgt het 
benodigde gereedschap, de maskeertijd, het eventueel benodigd stralen en de manier van ophangen in 
het bad. Alleen de tijden van de Fl6 zijn redelijk accuraat. Voor de overige producten verschilt de 
nauwkeurigheid in de normtijden sterk. Onder de steltijd wordt verstaan het verzamelen en klaarzetten 
van de gereedschappen, dit is vrij goed in te schatten. 
De normtijd is de mantijd, ofwel de tijd dat men bezig is met het product. Hierbij moet de maskeertijd 
ingeschat worden en de badtijd kan berekend worden aan de hand van de laagdikte. Dit is echter nooit 
de tijd dat de man hier ook echt mee bezig is. 

Uitbestedingen 
Naast deze interne bewerkingen bestaan er ook nog een aantal externe bewerkingen die zelf niet 
uitgevoerd kunnen worden (fixed). Dit zijn harden (gedurende langere tijd in een over om hard 
oppervlak te verkrijgen) en anodiseren, een verhardende en erosiewerende bewerking. De 
doorlooptijden hiervan kunnen zeer Jang zijn. Daarnaast zijn er een aantal bewerkingen die uitbesteed 
kunnen worden bij capaciteitsgebrek zoals draai- en freesbewerkingen. 

Montage 
De laatste stap is de montage van het product. Deze tijden zijn goed in te schatten, echter bij het 
ontbreken van materialen kunnen lange wachttijden optreden. Na de montage worden de producten 
nogmaals visueel gecontroleerd en er worden testen uitgevoerd op de pneumatische systemen. Dit is 
om te controleren of het product goed functioneert en dat er geen olie lekt. 
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Bijlage 3 Organisatieschema 
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Bijlage 4 Leverbetrouwbaarheid vanaf week 7 van 1999 

De verticale stippellijn geeft de laatste berekening aan waarvan de leverbetrouwbaarheid berekend is. 
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Bijlage 6 lnleiding objectmodellering 

Het ontwerp van het nieuwe informatiesysteem van SP gebeurt aan de hand van objectmodellering. Deze 
techniek houdt in dat de werkelijke objecten en concepten die binnen het bedrijfvan belang zijn beschreven 
worden als object. Deze zullen uiteindelijk als een stukje software in het systeem terugkomen. Deze software 
representeert alle informatie in alsmede het gedrag van dit object. Het samenspel van deze objecten weerspiegelt 
zodanig het gedrag van de organisatie. 

Objectklassen 
Definitie Object: Een software "pakketje" dat een verzameling gerelateerde gegevens (in de vorm van 
variabelen) bevat en methoden (procedures) om op die gegevens te opereren. 
Variabelen: Locaties binnen een object waar data (bijv. een getal of datum) opgeslagen is ofreferenties naar 
andere objecten. 
Methoden: Een procedure binnen een object die aanspreekbaar is door andere objecten, zodat zij de procedure 
door dat object kunnen laten uitvoeren. 
Definitie objectklasse: Een verzameling van methoden en variabelen voor een bepaald type object. Aile objecten 
van een gegeven klasse zijn identiek in de vorm van gedrag maar bevatten verschillende gegevens in hun 
variabelen 

Voorbeelden van objecten zijn bijvoorbeeld een werknemer, een artikel en een machine. 
Om enige ordening aan te brengen in de objecten worden deze ingedeeld in klassen. Een klasse representeert een 
groep van objecten met dezelfde kenmerken, bijvoorbeeld alle soorten machines vallen in de klasse machine. 
Tussen de objecten kunnen 3 soorten relaties bestaan, namelijk specialisatie, samenwerking en samenstelling. In 
de volgende figuur worden deze relaties grafisch weergegeven: 

Specialisatie 

Samenwerking 

Machine 

Samenstelling 

Objectmodellering 

Machine 

Is een 

Kotterbank Slijpbank 

Vraag 
Gereedschapsmagazij n 

Gereedschap 

Machine (is opgebouwd uit) 

Opspanmal ~ Gereedschap 
ketting 

Onder een object wordt verstaan een software-representatie van een bestaande entiteit d ie van belang 
is voor het bedrijf. Aile informatie en het gedrag van <lit object ligt besloten in de software­
representatie van <lit object. Door alle voor het bedrijf essentiele objecten in een informatiesysteem te 
verwerken, met de juiste informatie in de juiste objecten, warden de bouwstenen van de organisatie 
beschreven waardoor een systeem van betere kwaliteit ontworpen kan warden met minder inspanning. 
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Uit deze definitie volgt dat als deze objecten eenmaal bekend zijn de juiste variabelen bij dit object 
bepaald moeten worden, ofwel de informatie die dit object moet bevatten. Variabelen zijn locaties 
waar data opgeslagen kan worden of een verwijzing naar een ander object. Meestal bestaat deze data 
uit nummers, data of text. 
Gelijksoortige objecten worden in klassen opgenomen. Een objectklasse is een generieke definitie 
voor een aantal dezelfde typen objecten, waarbij de objecten instances van deze objectklasse zijn. In 
een objectklasse wordt beschreven wat de objecten in deze klasse voor informatie bevatten en wat ze 
kunnen doen. Ieder object bevat dus ook methoden. Een methode is een set instructies om een 
bepaalde actie uit te voeren . De methoden en variabelen van een object zijn gedefinieerd in zijn 
objectklasse. Hierdoor is het niet nodig voor elke instance deze gegevens opnieuw te definieren. De 
objecten zijn de bouwstenen voor het software model. Het ontwikkelen van het objectgeorienteerd 
bedrijfsmodel behelst het definieren van de essentiele objecten en de relaties hiertussen aangeven. 
Deze relaties kunnen zijn specialisatie waarbij een klasse een apart geval is van een bestaande klasse, 
samenwerking waarbij objecten elkaar berichten kunnen sturen en samenstelling waarbij een object uit 
andere objecten opgebouwd is. In dit hoofdstuk zullen de objecten en hun relaties beschreven warden. 

0 b j ectklasse 

Een objectklasse is gedefinieerd als een groep objecten met een bepaalde functionaliteit in een proces 
en is een voor het bedrijf relevante representatie van een werkelijk object. Daarnaast is met het bedrijf 
besloten het aantal objectklassen zo klein mogelijk te houden en de verschillen in functionaliteit tussen 
niet-documenten en documenten op een hoog niveau te leggen. Hierdoor kan het uiteindelijke model 
door iedereen binnen het bedrijf begrepen warden en kan er zodoende een grote acceptatie 
bewerkstelligd warden. Een tweede overweging hierbij is dat de processen eenvoudiger kunnen 
warden door met minder objecttypen te werken. 
Hierdoor kunnen de processen in de eerste plaats eenvoudiger warden, doordat er minder 
verschillende objectenklassen zijn, zijn er ook minder verschillende procesaflopen. Op de tweede 
plaats warden de processen tlexibeler doordat er meerdere mogelijkheden zijn om een processtap te 
interpreteren. Wei moet hierbij gewaarborgd warden dater ten alle tijde aan de eisen die voor een 
proces gelden voldaan wordt. 
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Bijlage 7 Objectklassen niet-documenten 

Specialisatierelaties tussen niet-documenten 
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+ ~ + 
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Samenstellingsrelaties tussen de niet-document objecten 

Bedrijf 

Afdeling 

Roi Taak 

Magazijn 

Locatie 

Sublocatie 
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Werkvoor 
bereider 

NC­
programma 
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I Gereedschap I 
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Operator (capaciteitseenheid) 

p erl!PIIIIII ____ -.. 

Orderregel Routing 
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Bijlage 9 Overzicht documentklassen oude en nieuwe situatie 

Tekening 
Variabelen Collaborators 

Tekeningnummer 

Revisie tekenin 
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TDP 
Variabelen Collaborators 

Artikelnummer Artikel 

Contractnummer Contract 
Klant 

Components 
Tekenin , Stukli'sten klant, Werkinstructies klant, order 
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EC (Voormalig EO en ACD~) Versibned document 
/\ 

Variabelen Collaborators 

Datum 
Artikel 
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Artikelnummer + revisie Artikel 

Shi setnummer 
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Datum 
Artikelnummers + tracecodes + houdbaarheid 

Components 
Serialized items list 
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Class 

V ~iriahckn 

Superclass 

Checklist vital part 

!: \:i})'ji;li +faJF' IV 
... 

Class 

V~ <locument 

~1:1-perclas~ 

Orderkaart ;iy 
i .... 

Variabelen Collaborators 
Datum 

Order nurnrner VerkoopOrder 
Debiteur 
Naarn 
Positie 
Project Project 
Artikelnummer + Revisie Artikel 
Omschriiving 
Hoevee lheid besteld 
Hoeveelheid geleverd 
Nalevering 
Eenheid 
Leverdatum 
Aanvulling in tekst: 
Orderkaart verdeling 
Afname MTK ML TA 
Transport ten laste van 
Verpakking ten laste van 
U itvoervergunning ExportverJ!unninJ! 
Transport + verpakkingsinstructies 
K waliteitseisen / voorschriften Contract 
Totaal orderaantal 
Additione le instructies 
Status: n iet vrijgegeven/vrijgegeven/vervallen 

Components 
Specjficaties Tekeninl!, contracteisen 
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Afkf~fppy£t •·· hP~~p~J +; . I> .......... ii ............... • ,i~,i~lilili - ,r 

7 rsioned document 
.... . .. -1.;,.~ !- i. _. .. ,_. .. ,:,o;-,c-

Variabelen 
Rapport nr 

Datum 
R/oc Opm. Per leverancier & bewerking 
Model nr. 
Type 
Prod. Nr 
Order nr 
Bew.Nr 
Verantw. Afdeling 
Ploeg 
Atkeur code 
Product benaming 
Aantal ge"inspecteerd 
Aantal atkeur 
Beslissing: schrot/use as is/herbew/herbew. Lev 
Inkoopbeslissing:herbew. DSP/Ret lev/Debitlev 
Inkoop order 
Laatste bew 
Nr. Operator 
Plaats van atkeur 
Gernspecteerd door 
Mach nr 
In beh MRB / herbewerking 
Atkeur code 
Manko bewerking 
Volgnr. 
Inkoop handtek /datum 
Afwijking 
Reden 
Code 
Korrigerende maatregel door Productie 
W erkmeester I datum 
lnspecteur / datum 

Atkeurra ort nummer 

Bew.Nr. 
Beslissing 
Code 
Datum 
Operator 
Ins ecteur 
Goedkeur bes lissing 
PE/ datum 
MRB inspecteur / datum 
Ontwikkeling / datum 
Klant/ datum 

BVO-stap 
Persoon 

Persoon 
Machine 

Persoon 

Persoon 
Persoon 

Variabelen Atkeurrapport 

~ 
Collaborators 

Components 
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Goedkeur hersteld werk 
PE/ datum 
MRB inspecteur / datum 
Ontwikkeling / datum 
Klant/ datum 
Nr. Corrigerende maatregel Afkeurrapport 

Components 

Variabelen Collaborators 
Ontvangstdatum I Geldig tot een met datum 

Ex ort document nummer Ex ort douaneformulier leverancier 
Ontvangst nummer SP 
Uitvoerin snummer Ex ort douane ormulier leverancier 
Resterend aantal op im ortvergunning 
Artikelnummer 
Eenheid 
Factuumummer leverancier 
S/M/T 
Waarde 
Valuta 
Verzenddocumentnummer SP 
Aangiftenummer groene kaart + referentie Douane ormulier 
Opmerkingen 
Douane ormulier Com onents 

Superclass 

Export vergunning. 
Variabelen Collaborators 

Ontvangstdatum / Geldig tot een met datum 

Document identificatie nummer Douane ormulier 
Douane ormulier 

Artikelnummer Artikel 
Omschri"vin 
Aantal artikelen 
Waarde 
Atleveradres Klant 

Com onents 
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Superclass 

coc 
Variabelen Collaborators 

Opdrachtgever Klant 

0 drachtnummer en datum 
Certificaat bestemd voor Persoon, Klant 
Ordemummer Klant 
Goederen verzonden aan Klant 
Van leverancier Leverancier 
Verzendnummer order Verkoo Order 
Datum I handtekenin / naam 
Contractnummer 
Contract ositie nr. Contract 
Artikelnummer + naam Artikel 
Hoeveelheid 

Noo te leveren hoeveelheid 

COC stanag coc 
+ MTK, MLTA 

Com onents 

,.,_ '""-'-; 'Cld 

C\Hli.nJCI 
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Variabelen Collaborators 
Productnummer + uitgave 
Productnaam 
Productieordemummer Productieorder 
Klant & klantordemummer 
Klanteisen 
Werkinstructie uit ave BVO 

Tekening 

Datum retour O.K. klant bi. SP 

Components 
Opm. Check: Routing,traceability, vital parts,frozen operations, identification SP proc., Inspection metod 
and re uenc ,DT a roval level III 

Responsibilities Collaborators 
Vol nummer 
Artikelnr + revisie Artikel 
Omschri·vin 
Hoeveelheid 
Eenheid 
Ma azi·n Ma azi"n 
Gevraa0 de order datum 
V erwachte lever datum 
Crediteur Leverancier 

Persoon 
Naam aanvra er Persoon 
Orderstatus 
Mutatiedatum 
Plannin s methode Artikel 

Com onents 

Afgiftebon 

Variabden 
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Superclass 

Variabelen Collaborators 
Artikelnummer + revisie Artikel 

Certified Gereedscha en 

Meetcriteria 
Variabelen 

Artikelnummer + revisie + naam 
Leverancier 
Tekening I A/meting I Tolerantie I Omschrijving I 
Bi 'zonderheden. 

Vitale maten 

Datum+ Naam + handtekenin 
Tekenin , BVO-schets 

WijzigingsrappoF1 + 
Responsibilities 

Wijzigingsvoorstel /Wijzigingsopdracht / Vrijgifte 

Artikelnummer oud 
Revisie oud 

) + naam 

Positie 
Artikelnummer nieuw 

Accord T&O (bi' zelf) handtekenin datum 
PE: 
Naam PE-er 
Datum in/out 
Gereedscha skosten 
Doorlooptijd gereedschap 

Artikel 
Leverancier 
Tekening, BVO-schets 

Klant 

Artikel 

Persoon 

Com onents 

Superclass 

Collaborators 

Com onents 

Collaborators 
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Bewerkinglbew nrltaak nrlnormtijdlsteltijdldatum 
inlout/PE-er/opmerk 
KBMA: 
Naam KB-er Persoon 
Datum in/uit 
Opmerking 
lnkoop: 
Naam inkoper Persoon 
Datum in/uit 
Hoeveelheid oude revisie 
Kosten wijziging / geldigheidsdatum 
Rework leverancier + Aantal 
Artikelnummer Artikel 
Kosten rework 
Geleverd / nog te leveren 
Opmerkingen 
Logistiek: 
Naam datum in /uit 
In bestelling 
Ordemummer Productieorder 
Aantal 
Aantal rework 
Aantal incourant 
Inzetdatum 
Topnummer 
Geldigheidsdatum 
Levertiid consequencies j/n 
Verkoop: 
Naam datum in/uit 
Opmerkingen 
TA: 
Naam datum in/uit 
Vriigegeven met VGB Wiizil!illl!Sf ormulier 
Wijz. Raooortnr. 
Opmerking 
Kopie MTK, ML TA 
Status: niet vrijgegevenlin bewerkingl vrijgegevenl 

afl!ehandeld 
Components 

Tracecode registr~treformul.ier:,, . .versioned.documenf 
Responsibilities Collaborators 

Artikelnummer Artikel 
lnkoo order Inkooporder 

Orderre el 

Toeleverancier Leverancier 
Ontvangen hoeveelheid 
Ontvan stbonnr 
Eenheid meter/footetc 

SP serie nummer 
Leverancier serie nummer 
Ontvan stdatum 
Afgiftedatum 
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Uitgangsmateriaal t.b.v. 
code 
Productnr 
Partij / order Productieorder 
S/n van tot en met 
Uitvoerder Persoon 
Controleur Persoon 
Getraceerd artikel Components 

Tracecodeboek · 
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SP. lnkoopordemummer/version 

RaamContract kenmerk 
Datum 
Artikelnummer + revisie 
Positie 
Hoeveelheid 
Eenheid 
Omschrijving 
Munteenheid 
Prijs p/s 
Korting 
Atleverdatum 

Responsibilities 

Return within 8 days Company stam , handtek. 
Inkoo o dracht + 
Leverancier 
Inko er 
Tel + fax 
Reference: 
Delivery 
Total uantity 
Standards (Mat/ rod/NSN) 
K wal iteitseisen 
Kwaliteitdltandboek SP 

I 
I 

Collaborators 

Raamcontract 

lnkoop artikel 

Leverancier 
Persoon 

Com onents 
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Class Superclass 

Tijdelijke BVO BVO 
•' 

Responsibilities Co llaborators 
Vrijgegeven t.b,v. productieordemr. en artikel Productieorder 

Status: vrijgegeven/in bewerking/vervallen 
Components 

Class Superclass 

Verzendadvies versioned document ,, 

Artike lnummer Responsibilities Co I laborators 
Omschrijving Artikel 
Aantal 
Eenheid 
Valuta 
Eenheid prijs 
Totaalprijs 
Aantal emballage 
Afmetingen 
Reden verzending 
Shipping information 
Aantal co ll i 
T otaal bruto 
Totaal netto 
Vervoerder Leveerancier 
Verzenddatum 
Vrachtbrief 
Export license Exportvergunning 
Statistieknr 
Klant import license 

Components 

0 

Class Superclass ., ' ·'~ 

BVO-stap Versioned document 
Responsibi lities Collaborators 

Maakartikelnummer + revisie Artikel 
Uitgave BVO-stap BVO-stap 
NC-programma + uitgave NC-proj!ramma 
Extra info 
lngangsdatum 
Vervaldatum 
Bew/ uitg 
Taak Taak 
Afdeling Af delinJ!, subaf delinJ! 
Machine Machine 
BVO-stap regel BVO-stap regel 
Controle gegevens 

Components 
BVO-schets, Gereedschapsli ist, BVO-stap regel 
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Routing 

Bew. Nr. 
Ploeg nr. 
Datum 
Reg nr. Werknemer 
Aantal gereed 

Benamin 
Artikelnr + Revisie 
Artikel groep 
Productie order 
Order hoeveelheid 
Max. parti· grootte 
Aantal parti ·en 
Aantal producten/partij 

Planner 
Eindbestemmin 
Ma azi ·n 
Tracecodes 
Bew. Nr 
Taak 
Taak omschrijving 
Machine 
Afdeling 
Afd. Omschrijving 
Bew. Stap uitgave 
Opmerkingen 
A.R. nummer 
Aantal afgekeurd 
Aantal goed 
Datum gereed 
Paraaf akkoord 

Responsibilities 

Status: in bewerkingl niet vrijgegevenl vrijgegevenl 
Vervallen 

10-kaart, BVO-stap 

BVO-stap 

Persoon 

Artikel 
Artikel roe 
Productieorder 

Pro·ect 

Persoon 

Ma azi"n 
Getraceerd artikel 
BVO-stap 
Taak 
Taak 
Machine 
Afdeling 

BVO-stap 

Superclass 

Co I laborators 

Afkeurrapport (als dit ingevud is, is er sprake van 
een afkeurorder) 

Components 
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Responsibilities Collaborators 
Afkeurra ort nr. ort 
Aantal 
Artikel nr. Artikel 
Productieordemummer Productieorder 
Datum 
Door aan tot bew. 
Tracecode Getraceerd artikel 

Com onents 

Superclass 

Responsibilities Collaborators 
Artikelnummer + revisie Artikel 
BVO-sta + uit0 ave BVO-sta 

Gereedscha·pslijst .(tl?v BVO database) 

B VO-sta nummer+ uit ave 
NC-programma+ uitgave 

T-nummer 
Bescltrijving 
R-waarde 
Q-waarde 
L-waarde 
Gereedschapsnummer 
0 . 

sli°st 
Details 

Variabelen 

Monsterkeuringsfcfrmulier, 
Responsibilities 

Productieordernr SP 
Jnkoo ordernummer 
Leverancier 
Aantal 
Leverdatum 
Monsters vervaardigd met def. Prod midd 
Ti" deli"ke roductie middel 

BVO-sta 
NC-programma 

Gereedschap 
Gereedschap 
BVO-stap 
BVO-stap 
BVO-stap 
Gereedschap 

Gereedsclta sli°st 

Artikel 
Productieorder 
Inkoo order 
Leverancier 

Com onents 

Supercla§s 

Collaborators 

Com onents 

. Sup~frclass 

Collaborators 
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Reden van monsterlevering nw prod/nw lev./ 
Tekening wiiziging/fabrikage wijz/prod.midd wijz. 
Oprnerking leverancier 
Naam verantwoordeliike persoon bii lev 
Datum 
Handtekening 
SP oprnerkingen 
Conclusie goedkeur rnaat/materiaal/functie 
Goed I goed met opmerking/ afkeur 
Nieuwe monsters noodzakelijk 
Controleur / datum 
Volgblad 
Artikelnr + revisie Artikel 
Benarning Artikel 
Productieorder SP Productieorder 
Teken zone BVO-schets 
Eisen volgens SP tekening 
Meetresultaten leverancier 
Meetresultaten SP 

Components 

"""Y.Y 

Class f Superclass 
Verpakkingsinstructies 

Cc 
B~g0stap ,.:.+. 

Responsibilities Collaborators 
Artikel + revisie Artikel 

Extra info 
Ingangsdaturn 
Instructies BVO-stap 

Components 

Variabelen Collaborators 
Artikelnurnmer + revisie Artikel 

Certificaten Orderkaart 
Kwaliteitseisen Orderkaart 
Verzendadvies nr. 
Inkoo ordemummer 
Vereiste retourdaturn 

Benamin 
Aantal 
S eciale instructies 
Trace codes 
Aanhangsel: verzend advies/Idkrt/ 
Verpakkingseisen/ AR/Test rnateriaal 
/ontkolingsdopjes/proefplaatjes/ 
trek roefstaaf/kerfsla roefstaaf 
Akkoord controleur I datum 
Verzendinfo Pallet/doos/kist/rand 
Aantal colli 
Gewicht 
Afmetin en 

Inkoo order 

BVO-scltets 

Getraceerd artikel 

Com onents 
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Leverancier 
Verzendadvies nr. 
Inkoo o dracht 
Vereiste retourlev .datum 

Benamin 
Aantal 
Serie nr. / bvo sta 
S eciale instructies 
Trace codes 
Aanhangsel: verzend advies/Idkrt/ 
Verpakkingseisen/ AR/Test materiaal 
/ontkolingsdopjes/proefplaatjes/ 
trek roefstaaf/kerfsla roefstaaf 
Akkoord controleur / datum 
Verzendinfo Pallet/doos/kist/rand 
Aantal colli 
Gewicht 
Afinetin en 

BVO-stap regel 

Variabelen Collaborators 

Com onents 

Responsibilities Collaborators 
BVO-stap + uitgave BVO-stap 

Bewerkingstekst of controlestap 
Gereedschap Gereedschap 
Q-,R-,L-waarde gereedschap 
Standti·d 

Com onents 

1D-kaart Versioned document · 
Collaborators 

Artikelnummer + revisie Artikel 
Pro·ect Pro·ect 
Debiteur Klant 
Selectiecode 
Ma azi·n Ma azi'n 
Materiaal 
Aanduidin ens norm 

Productieorder Productieorder 
Ge lande einddatum 
Orderhoeveelheid 
Hoeveelheid eleverd 
Tracecodes 
Datum Handtekenin 

Com onents 
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Geleideformulier incourantveridaring 

!".;-J': 1 ,• f'11i...• ;;,~'t kiant 

l).!'.C-• 
i" ,._ ' , \.-

:-;J. ·- j Llt>-tt'- ~~Tit:'p!\H_!uct 

Wij2iginglvr!jgifteJJC-programma 

Productnaarn 

Project 
Productnr. 
Bewerkingsnurnrner 

Class 

Class 

Variabelen 

Superclass 

Nlet~ooc'ument ,, ~ 

Superclass 

.,, 
Superclass 

' 
Niet-document 

Collaborators 
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Machinenr 
; i( i 

Progr en tape uitgave 
-,! \'• 11l\ ~in;t""-i. !1lrtg;_JZ i; 

! ' •_i, \_)>,,{ ; , \.iil.P/li\dP~~:~t 

! r1;:"·\.:_•~ !,Jlj) 

{ lPL'<t.:~rk lrl~!-t'-q \\ i j/l~'JngLn 

Naarn PE-er 

Ger.redschaps opdrncht 

··\ ;· f):H:1n1 

i)kc ,_\.,ni.1111 

Stopformulier 

Cl.ass • .. · /::· 

ti~,:.., 

· ·· Snperdass 
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I Class 

Ontvangstbon (z:ie ontvangsmelding) 

I . 
• ~ .... _j 

i. 

·t , ;\J .r•.~1...n 
,,-,;1,c:m •.''l 

lngangscontrole 

Leverdatum 
lnkooporder + inkooporderregel 
Pakbonnummer 
Artikel + artikelnaam 
Inkoper/planner 
Crediteur 
Eenheid 
Project 

Variabekn 

Class 

C 

Responsibilities 

Superclass 

Niet-documeli:t :~'. 

Superclass 

Versioned document 
Collaborators 

lnkooporder, inkooporderregel 

Artikel 
Persoon 
Leverancier 

Project 
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Volgnr 
Lev. Datum 
Ontvangstbonnr 
Pakbonnr 
Pakbonhoeveelheid Pakbon 
Aantal geleverd Pakbon 
Aantal nalevering 

Steekproefgrootte 
Meetcriteria Goedgekeurd 

Overige info 
Opslaggegevens magazijn Magazijn 
Magazijnlocatie Locatie/Sublocatie 
Aantal 
Eenheid 

Houdbaar tot 
Geplande voorraadmutaties 
Ordemummer 
Positie 
Aantal 
Status 
Tekst inkooporder lnkooporder 
lnkoopvoorwaarden Orderkaart 
Certificaten Orderkaart 

Opmerkingen kwaliteit 
Serienummers Getraceerd artikel 
Q-eisen Orderkaart 
Meetcriteria Components 

Superclass 

Materiaal 

,;:,1'il 

i, ;; . ! i -~ ~l 'H I~--

Supei'c!ass 

Productiestopord 
\rariabeien 
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De volgende formulieren zijn als berichten opgenomen in het toekomstige systeem: 
Gereedschap Aanvraag forrnulier: aanvragen van gereedschap voor bewerking 
Nwe NC-tape: Bonnetje met melding dater een nieuw NV-programma is 
Nieuw gereedschap: Bonnetje met melding dater een nieuw gereedschap is 
Mal aanvraagbon: Bonnetje met melding <lat er een ma! benodigd is bij een machine 
Stoporder 
Melding afwijkend inzetpunt 

erclass 

Het maken van een EPK, dat momenteel gebeurt door het zetten van een stempel door gemachtigte 
persoon, moet via het zetten van een electronische handtekening in het systeem opgenomen worden. Dit 
gebeurt middels het vrijgeven van een productieorder voor de volgende bewerking door een tweede 
controleur (controleur of operator). 

De volgende documenten vallen buiten de scope van het onderzoek. Deze documenten worden ofwel door 
klanten aangeleverd of zijn klantspecifiek en kunnen dus niet op de hierboven gebruikte methode 
weergegeven worden. Het is echter we! van belang om te weten dat de documenten bestaan: 
Orderacceptatie SP 
Programma + verkoopcontract 
Contract van klant: verschilt per klant 
Verkooporder 
lnkoopcontract 
Offerte opgesteld door SP 
Stuklijsten klant 
Wijzigingsvoorstel: Intern voorstel voor het wijzigen van BVO-stap 
Orderbevestiging 
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De volgende documenten zijn reports die door het systeem gegenereerd worden. De exacte inhoud zal in 
een later stadium vastgesteld moeten worden. 
Planning: Overzicht van de ingeplande productieorders voor de komende periode. 
Picklijst: Report voor bet magazijn met artikelen die nodig zijn in productie/montage 
Logboek ontvangst gereedschap: Ontvangen gereedschappen worden hierin bijgehouden. 
Inboek- / uitboeklijst magazijn: Artikelen die in het magazijn opgeslagen of uitgeboekt zijn. 

De volgende documenten zijn niet meegenomen in het onderzoek vanwege het niet benodigd zijn in de 
herontworpen processen. Deze documenten zijn voor het kalibreren van de processen in de plating en het 
gereedschapsbeheer en ondersteunen het primaire proces. 
Logboek plating 
Planning proces controles 
Shotpeen verzadigingscurve 
Identiteitskaart machine 
Procescontroleformulier 
Badcorrectieformulier 
Verzamelstaat almen testplaatjes 
Nital etch inspectie 
ljkstaat hardheidstest 
Kalibratiekaart 
Resultaten badcontroles 
Onderhoudskaart machine 
Kalibratieoproeplijst 
Gereedschap controle meetrapport 
N iet gebonden Gereedschap controle meetrapport 
Kai ibratieachterstand 
Verificatie momentsleutel 
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Bijlage 10 Objectmodellen 

Objectmodel Productiegegevens van Artikel 

Certified toollist is 
een 

Gereedschap 

heeft 
Bestaat 

uit 

Gereedschapset 

is een 

BVO 
(opspan)schets 

BVO-stap 
regel 

Gereedschapslijst heeft NC-programma 

Uitbestedings 
order 

heeft aantal 

Leveranciers 
instructie 

Steekproefkaart 

een 

n-_ _ heeft 

---- --is een 

is een 

heeft een 

heeft 
alternatiev 

BVO-stap Capaciteits 
eenheid 

j l h ft vraagt 
bestaat uit ee • • 

alternatievecapac1te1t van 

Routing heeft order 
een regulier 

t heeft 
een 

T 

,,-E 
heefte:=J 

heeft 
Picklijst 

materiaal 

~ heeft Artikel 

is opgenomen op--- - - - ~ 

Objectmodel Verkooporder Gegevens 

Serialized items 
list 

PAL 
bestaat (Product 

uit Acceptance Log) 

Import- Export 
certificaten 

Programma- + 
verkoopcontract Orderacceptatie 

heeft - -~ 
een 

is onderdee G~J bev~sstigd 
van middels 

...-'---~- ~ ~ is gekoppeld 

heeft 

COC (Certifcate o 
Conformity) 

Orderbevestiging 

is opgenomen 
in 

[3J 

heeft 
een 

Verkboporder 

is bevesligd 
met 

bestemd van 
voor een 

Bedrijf 
-Kiani-

aan 

Orderkaart 

heeft een Pakbon + 
verzendadvies 

1 met 

Verpakkings 
Artikel - heeft instructies 
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Objectmodel lnkoopgegevens 

Ontvangstmeld ing 

8 
op locatie in 

heeft Orderregel 

Afkeurrapport 

heeft 
betrekkin 

op 

lnboeklijst magazij 
is opgenomen i Artikel 

-Koop-

lnkoop (raam) 
Contract 

heeft 
alternatieve heeft een 

t I 
heeft 
een 

Bedrijf 
-Leverancier-

[:] 
is gekoppeld 

aan 
I 

lnkooporder 

is 
opgenomen 

in 

Planning 

bij 

Bedrijf 
-Leverancier-

een r------:-----i 
Meetcriteria: I 

I 
heeft 

- welke maten 
- steekproeven 

heeft 

I ngangscontrole 

Tijdelijke BVO 

Objectmodel Vrijgave 
Objectmodel Afkeur 

Engineering 
Change 

Klant 
werkinstructies 

Bedrijf 
-kl ant-

'I' 

van 

TDP 

bij ontstaan of 
wijziging creeert 

11z1g1ngs 
formul ier 

best,at~.g 

uit ~ 

bestaa opdracht/aanvraa initiee 
uit vrijgifte 

Stoporder 

Artikel 

parent component 

l J 

Stuklijst 
relatie 

Afkeurlabel Concessie 

krijgt heeft een 

I 
(Serialized) 

.- heeft 
Afkeurrapport 

Item 

I 
is opgenomen in is gekoppeld aan 

Productieorder ontstaan Afkeurorder uit 

is een is ee 

OK to continue 
Stoporder 
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Bijlage 11 Het Business Control Model 

L 
e 
V 

e 
r . 

a 
n 

e 

Business Control Model 
Build-To-print 

Management 

Rlchtlijn&n 
Doelen 
Rapportages 

Verfieren contracte isen 

Performance 

TDP-info 

Marketing 

Verkoop 

3 

K 
I 
a 

Import , 
Certtficaat I n 

werl<lnstrukties wi"zt in en Verzandadvies : 
I t 

Te leveren rodukten 

Deb. Adm. 
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Bijlage 12 Ontwerp van een globale nieuwe besturing 

Inleiding 

Om de processen zo goed mogelijk te kunnen stroomlijnen moeten er een aantal zaken in het ontwerp 
duidelijk gedefinieerd worden. In eerste instantie moet de definitie van een order eenduidig vastgelegd 
worden. De efficiency van het primaire proces is in grote mate afuankelijk van de manier waarop met een 
order omgegaan wordt binnen het bedrijf. Dit komt bijvoorbeeld tot uitdrukking in de administratieve 
taken die samenhangen met het invoeren en wijzigen van een order. Als men iedere productieorder voor 
een enkel artikel als een order beschouwd dan zal dit zeer veel administratie betekenen bij het invoeren en 
gereedmelden van productieorders. Echter bij afkeur kan de order direct op afkeur gemeld worden terwijl 
dit bij een order die uit meerdere artikelen bestaat extra werk met zich meebrengt vanwege het afsplitsen 
van afgekeurde delen. Voor het bedrijf is het dus belangrijk de definitie van een order zodanig op te 
stellen dat dit zo weinig mogelijk administratieve last met zich meebrengt, zodat voor de specifieke 
situatie binnen het bedrijf de kosten zo laag mogelijk zijn. 
Voordat deze definitie echter plaats kan vinden moeten er twee zaken vastgelegd worden. In de eerste 
plaats moet het zwaartepunt van een order binnen het bedrijf duidelijk zijn. Ofwel is een order 
hoofdzakelijk een financiele, logistieke of kwalitatieve entiteit. Uit het logistiek concept van het bedrijf 
moeten een aantal voorwaarden volgen voor de definitie van een order in verband met administratieve 
taken. In het hiernavolgende zal dieper ingegaan worden op het zwaartepunt van een order binnen SP en 
het nieuwe logistieke concept. 

Een nieuw logistiek concept 

Voor het herinrichten van de processen in het bedrijf en samenhangend met het herdefinieren van een 
order is er een nieuw logistiek concept voor het bedrijf ontworpen. Dit is gedaan in samenwerking met de 
NADO opleiding voor logistiek. In de vorm van een case met bijbehorend materiaal dat direct uit het 
bedrijf afkomstig is zijn een elftal studenten aan de slag gegaan om een nieuw logistiek concept op te 
stellen. De rapporten die dit opgeleverd heeft en een terugkoppelingssessie van de TU Eindhoven zijn 
tezamen door het management van het bedrijf als input gebruikt voor een nieuw logistiek concept voor 
het aerospacegedeelte. De hoofdlijnen hiervan zijn gebruikt voor het herdefinieren van een order, op basis 
waarvan de processen herontworpen konden worden . 

De nieuwe besturing 

Bij SP ligt de complexiteit van de besturing van de goederenstroom vooral in de capaciteits-problematiek. 
Door het complexe productieproces, met afkeur en routingen die kriskras door de fabriek )open, is het 
moeilijk deze te besturen en men zal dus goed met de beschikbare capaciteit moeten omgaan om op 
variaties in de interne vraag te kunnen reageren. De externe vraag naar producten is relatief zeker; deze is 
Jang van tevoren bekend, meestal een halfjaar tot eenjaar en in veel gevallen is er sprake van prognoses 
voor latere perioden. Hierin ligt dus niet echt de moeilijkheid voor de besturing. 
Op de eerste plaats moet er dus goed omgegaan worden met alle beschikbare capaciteit door hierin 
voldoende speling te creeren voor de korte, middelange en lange termijn. Op de tweede plaats moet de 
interne capaciteitsstructuur zodanig zijn dater als gevolg van de bottleneck capaciteiten zo min mogelijk 
verstoppingen en leegloop ontstaat. Er zal nu wat dieper op beide problemen ingegaan worden. 

In de logistieke besturing binnen het bedrijf zijn weinig mogelijkheden voor het besturen van de 
capaciteitsbehoefte op korte tot middellange termijn. Dit zou men kunnen realiseren door aanpassing van 
het machinepark, ware het niet dat het veel tijd kost voordat een nieuwe machine operationeel is. De 
flexibiliteit zal vooral gezocht moeten worden in uitbestedingen en flexibele contracten met werknemers. 
Als we naar de capaciteitsbehoefte op korte termijn (week/maand) kijken zijn hier 3 bronnen van variatie 
te onderkennen: 
I. Afkeur en als gevolg hiervan herbewerkingen en uitval van producten. Dit is een zeer onvoorspelbaar 

proces. Over 1998 was in 7% van de totale capaciteitsvraag sprake van herbewerkingen. 
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2. lncidentele orders. Dit zijn onder andere orders van protobouw. Dit bedroeg over 1998 14% van de 
totale capaciteitsvraag. 

3. Als laatste zijn seriegroottes zijn een grate bran van variatie in de capaciteitsbehoefte op korte 
termijn. Bij seriegrootte 1 zou de capaciteitsbehoefte over de tijd gezien een vrij constant gedrag 
vertonen, echter de cumulatieve benodigde capaciteit is dan veel grater dan de beschikbare; de totale 
capaciteitsvraag is veel hoger dan <lat men met series zou werken doordat de component van de 
insteltijden sterk toeneemt. Door serievorming ontstaat er een patroon met veel pieken en dalen in de 
capaciteitsvraag per werkplek. Dit komt doordat er op bepaalde tijdstippen een grate hoeveelheid 
capaciteit gevraagd wordt, door de grotere hoeveelheid producten die over die werkplek moet. De 
component van de insteltijden is hierbij echter veel minder. 

Als deze bronnen op de middellange termijn bekeken warden zal de variatie al minder zijn dan op korte 
termijn. Op jaarbasis zal deze speling nog minder zijn . Wat men op jaarbasis aan capaciteit te weinig in 
huis heeft zal middels contracten met leveranciers aangevuld moeten warden. Hierbij moet wel rekening 
gehouden warden met gecertificeerde leveranciers als men verplicht is hierbij uit te besteden in het geval 
van bepaalde artikelen/ behandelingen. Ook is het hierbij belangrijk <lat er rekening gehouden wordt met 
de productiecycli van de leveranciers voor de verschillende producten, onder andere in het geval van 
warmtebehandelingen en bij smederijen. Ook het op tijd leveren aan uitbesteders is van belang voor het 
weer op tijd terugkrijgen van de goederen. 

Om de variatie op de middellange termijn op te vangen zal met contracten met werknemers gewerkt 
moeten warden die al naar gelang de capaciteitsvraag in een bepaalde maand voor meer of minder uren 
opgeroepen kunnen warden, ofwel men moet de multi-inzetbaarheid verhogen. 
Als we naar de onvoorspelbare hoeveelheid orders kijken, de afkeur/uitval en incidentele orders, dan 
blijkt <lit 21 % van het totale aantal orders op jaarbasis te zijn. Met een verondersteld poisson 
aankomstpatroon is de verwachte hoeveelheid extra capaciteitsvraag: 
gemiddelde percentage + k*spreiding. 
Hieruit kan berekend warden hoeveel extra flexibiliteit in de contracten opgenomen moet warden. 
Hierop zal verder niet ingegaan warden. 

Om op korte termijn op fluctuaties in de capaciteitsvraag op werkplekniveau te reageren kunnen er in de 
materiaalstroom ontkoppelpunten ingebouwd warden. Deze zouden er voor moeten zorgen <lat er te alien 
tijde werk is en dater geen stilstand of stagnatie van machines optreed. Deze buffers zijn alleen zinvol als 
er ook voldoende mogelijkheden zijn om het volume te varieren zodanig <lat de buffer na leegloop ook 
weer aangevuld kan warden. De producten die in een bepaalde periode niet geproduceerd kunnen warden 
moeten dus uit de buffer gehaald kunnen warden en moeten in de daarop volgende periode weer 
aangevuld kunnen warden. 

Als we naar de fabricage kijken zouden de volgende buffers hierin opgenomen moeten warden: 
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buffer 
Lange levertijd 
opvangen 

Buffer voor bottleneck 
voor opvangen 
schommeling in 
aanvoer 

Bottleneck 
werkplekken 
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Daarnaast zal gekeken moeten worden naar de seriegroottes van de diverse producten. Door deze te 
varieren kunnen de pieken in de capaciteitsvraag venninderd worden waardoor hierin een gelijkmatiger 
ontstaat. Door voor getraceerde artikelen met seriegrootte l te werken op niet-bottleneck capaciteiten en 
deze artikelen voor bottleneckcapaciteiten te groeperen om zo min mogelijk productietijd t,e verliezen . Er 
ontstaan hierdoor minder wachtrijen in de productie wat resulteert in kortere doorlooptijden voor deze 
artikelen. Hierdoor wordt de leverbetrouwbaarheid beter. Dit heeft echter nog nader onderzoek nodig om 
de exacte gevolgen hiervan te bepalen. 

Door onderscheid te maken in MRP gestuurde artikelen en niet MRP gestuurde artikelen kunnen de 
beheersingskosten verlaagd gebracht worden. 

Mogelijkheid cyclische productieplanning en het onderzoek dat hiertoe opgestart gaat worden. 
Overige logistieke kenmerken te stellen aan het informatiesysteem: 

Routing 
Alternatieve routingen 
Van I open de orders routing aan kunnen passen ( uitbestedingen + alternatieve machinei;) 

Capaciteit 
Wachttijden van lopende orders muteren 
(Wachttijd herverdeling van lopende productieorders) 
Man/machineverhouding kunnen muteren per afdeling/machine 
Afdelingen zonder machines zichtbaar als capaciteitseenheid 
Verschillende typen steltijden (bijv. plating: controleren gereedschap, maskeren) voor een bewerking 

Productieorders 
lnleereffecten bij nieuwe productieorders per bewerkingsstap aan kunnen passen 
Verschillende ordertypen; onderscheid per programma, protobouw,, spareparts, afkeur. 
Zichtbaar zijn van geplande en werkelijke startdata voor een productieorder, het aantal uren besteed 
gepland en werkelijk 
Statussen: vrijgegeven, onderhanden, gereed, afgesloten. 
Werkelijke nacalculatieprijs productieorder (samenstelling) 

Afkeur 
status wachten op uitspraak 

Planning 
Simulatiemogelijkheid (what-it) voor datum gereed verkooporder, uitgaande van de huidige situatie 
Verschillende prioriteitsregels per machine/afdeling 

Configuratie management 
wijzigingen doorvoeren op onderdeelnummer/tracecode 
tracecodes aan producten hangen 

Gereedschap 
( capaciteit gereedschappen kunnen inplannen) 

Op de volgende pagina staat de nieuwe logistieke grondvonn met de besturing weergegeven . 
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Voorstel nieuwe logistieke grondvorm en beheersingsstructuur 
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Bijlage 13 Costdrivers bij diverse seriegroottes 

Costdrivers met betrekking tot de definitie van een order 

Inleiding 
Om een beslissing te kunnen nemen over het overgaan naar kleinere seriegroottes voor een aantal 
artikelen, in dit geval seriegrootte 1, is een analyse gemaakt van de tijd en middelen die men kwijt is met 
de verschillende administratieve handelingen omtrent orders. Hierbij is aan de medewerkers gevraagd 
hoeveel tijd elke handeling kost in de levenscyclus van een order. Er is uitgegaan van het huidige systeem 
en de huidige procedures. Yoor de berekeningen zijn de gegevens over 1998 genomen. Aangezien veel 
controlebewerkingen niet in het systeem opgenomen zijn en alleen op de BYO's voorkomen, is het 
daadwerkelijk aantal bewerkingsstappen nog een stuk groter. Hierbij gaat het vooral om het aftekenen van 
bewerkingsstappen, die slechts enkele seconden in beslag nemen. Deze zijn niet in het onderzoek 
meegenomen. 

Administratieve taken 
Met het veranderen van de seriegrootte zal het aantal administratieve handelingen veranderen, 
afhankelijk van het verkleinen of vergroten van de seriegrootte zullen de taaktijden voor verschillende 
handelingen toe- of afnemen. In het navolgende zullen de totaaltijden op jaarbasis voor elk van de 
administatieve handelingen waarop seriegrootte 1 van invloed is bepaald worden . 

In eerste instantie zullen door het systeem orders gegenereerd worden van grootte 1. Hier ontstaat een 
grote hoeveelheid orderregels in de planning, wat niet ten goede komt aan de overzichtelijkheid. 
Yervolgens zal voor iedere emballage eenheid een KGK uitgedraaid moeten worden om de orders te 
begeleiden. Het aantal uitdraaien zal toenemen. 
Yoor de ruwe materialen zal nu voor iedere order een aparte uitslagbon door het systeem gegenereerd 
worden, die ieder apart uitgeboekt moeten worden. 
In de productie zal voor ieder order ingetypt moeten worden hoeveel tijd hieraan besteed is per dag en als 
de order gereed is zal iedere order apart gereed gemeld moeten worden. 
In de volgende tabellen staan de gemiddelde tijden die iedere handeling van een order per artikel 
kost. Deze zijn door de medewerkers geschat in de huidige situatie en in het geval er met 
seriegrootte 1 gewerkt wordt. 

Er is onderscheid gemaakt tussen montage- en productieorders van het aerospace gedeelte. Alleen de 
effecten op productieorders zullen behandeld worden. 

Bij een overgang naar seriegrootte 1 voor Individueel getraceerde items heeft dit naar schatting op 25% 
van het aantal artikelen betrekking, evenals voor batch-artikelen. 50% heeft geen traceability eis. 

Productie: 
34844 artikelen, 2111 orders, 16363 bewerkingsstappen, 17 gem seriegrootte, 30,58 STOEY 

Montage: 
8190 artikelen, 925 orders, 1741 bewerkingsstappen, 9 gem, seriegrootte, 9,70 STOEY. 
De montageorders zullen verder niet meegenomen worden in de berekeningen. 

Afkeur 
In 1998 zijn er 519 afkeurrapporten gemaakt voor 1816 artikelen. Er is aangenomen dater per 
afkeurrapport een keer een groep artikelen afgesplitst moet worden. Bij toepassing van seriegrootte 1 voor 
individueel getraceerde artikelen worden dit 519*0, 75=3 89 afkeurrapporten van batch- en niet 
getraceerde artikelen en 1816*0,25=454 afkeurrapporten voor alle afzonderlijke individueel getraceerde 
artikelen. In totaal zijn dit 843 afkeurrapporten 
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Toename productieorders (geen montage): 
2 111 *0,25 = 528 orders van individueel getraceerde items. Er blijven dan 1583 orders voor batch- en niet 
getraceerde artikelen over. 

Het was onmogelijk om de gemiddelde seriegrootte van individueel getraceerde items te bepalen. 
Hiervoor is voor een aantal waarden de berekening opnieuw uitgevoerd. Eerst is het totaal aantal orders 
berekend dater zou ontstaan in de situatie dat individueel getraceerde items seriegrootte 1 krijgen. Dit 
staat in de tweede rij van de tabel. 

Er zijn in I 998 16363 bewerkingsstappen uitgevoerd, waarvan een kwart betrekking had op individueel 
getraceerde items. Het totaal aantal bewerkingsstappen dat dit oplevert voor elk van de mogelijkheden is 
weergegeven in de derde rij in onderstaande tabel: 

Gemiddelde 4 8 10 14 17 
seriegrootte 
Totaal aantal 4*528+1583= 5807 6863 8975 10559 
orders 3695 
Totaal aantal 16363/2111 * 45012 53198 69568 81847 
bewerkingsstappen 3695= 28641 

Afk eurrappo a sp I sen or ers rt& f rt d 
Actie Uitvoerder Gem. tijd Totale tijd op jaarbasis Gem. tijd per artikel in Totale tijd op 

per bew. in in minuten in de minuten bij jaarbasis in min. 
min. huidige situatie Seriegrootte I 

ldentificeren af te splitsen delen Operator 5 5*519=2595 1 1*843=843 
Opstellen atkeurrapport Controleur 10. 10*519=5190 10 10*843=8430 
Afsplitsen delen van order: Planning 3. 3*519=1557 0,1 0, I *843=84,3 
- Tracecodes registreren 
- Opzoeken order 
- afsplitsen artikelen 
- aanmaken nieuwe order 

(fiatteren en actualiseren) 
- inboeken in magazijn / 

inplannen 
Toevoegen bewerkingsstappen Planning 5. 5*519=2595 5 5*843=4215 
Uitdraaien orderkaart + ID kaart Planning 2. N.v.t. 2 2*843=1686 
Zoeken serie om aan toe te Planning 3 . 3*519=1557 3 3*843=2529 
voegen 
Totaal per jaar uren planning 95 142 
Totaal per jaar in uren totaal 224,9 296,5 

Ontvangst van artikelen 
Ondervind geen invloed van seriegrootte een 

Tijd per Totale tijd Tijd per 4 8 10 14 
taak nu huidi taakbijS I 

Planning invoeren 
Opvoeren orders: Planning 3 6333 3 11085 17421 20589 26925 
- aanmaken nieuwe order 
(fiatteren en actualiseren) 

Uitdraaien KGK + IDkaart per order Planning 2 4222 2 7390 11614 13726 17950 
KGK bij order voegen + info Productie 5 10555 5 18475 29035 34315 44875 
ovememen 
Status bijhouden per productieorder Planning 2 4222 2 7390 I 1614 13726 17950 
Totaal in uren 422.2 739 1161.4 1372.6 1795 .. 

agaz11n an mg M h di 
Uitdraaien picklijst (per order) Magazijn 0,5 1056 0,5 1848 2904 3432 4488 
Orders picken en afboeken Magazijn 2 4222 2 7390 11614 13726 17950 
Totaal in uren 88 154 242 286 374 
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2111 
5279 

2111 
2111. 
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Productie 
Materialen gereedmelden Productie 1 2111 1 3695 5807 6863 8975 1055 
Bewerking aanmelden Productie 0, 1 1636 0,1 2864 4501 5320 6957 8184. 
Bewerking afmelden + afstempelen Productie 2 32726 2 57282 90024 106396 139136 16369 
Tijd schrijven per order Productie 2 4222 2 7390 11614 13726 17950 2111 
Totaal in uren 678.25 1187 1866 2205 2884 339 
G d h eree sc appen 
Uitdraaien benodigde Gereedschap 1 2111 1 3695 5807 6863 8975 1055 
gereedschappen magazijn 

Opzoeken gereedschappen 10 21110 10 36950 58070 68630 89750 10559 

Totaal in uren 387 677 1065 1258 1645 193 

I Totaa\ alle taken in uren I 1575 27581 43341 51221 66981 788 

Op jaarbasis kunnen de volgende zaken berekend worden: 
In de huidige situatie is men 1575 uur kwijt aan administratieve handelingen omtrent een order. Met betrekking tot 
afkeur is men 225 uur bezig met administratieve handelingen waarvan planning 95 uur in beslag neemt. Het grootste 
dee! van de tijd gaat zitten in het schrijven van de afkeurrapporten. 

Bij toepassing van seriegrootte l is de tijd voor administratieve handelingen in productie (zonder rekening te houden 
met afkeur) 2758 uur per jaar ten opzichte van 1575 uur in de huidige situatie. Hierbij is de tijd van het afstempelen 
van controlestappen, waarvan geen gegevens voor handen waren, nog niet meegenomen. Er kan dus aangenomen 
worden dat de tijd nog hoger ligt bij seriegrootte 1 vanwege het grotere aantal orders. 
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Bijlage 14 Afkeurproces maakdelen 
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Afkeurorder 

- - · -T~------

is een 

lnplannen rework 
+ aangeven op 

order 

is een 

Yes ~ 

r---- - --~ - Productie ____ ____ P/a rning _ ___ ___ _ _ ~ P1ann 1111--========= 
NODE: 3,4,5,6 TITLE: Afkeurproces 

Producten in 
quarantaine 

\ ' 
Product e 

. \ 
Ord3r 

veran t\\ oorde lrjke 

r--- --------1 
i Afkeurorder i 
L_ ______ __ _J 

is een 

Orderstatus 
f-------------

wacht 

' ' l '-, 

Planr ing 
No .. 

Goedgekeurde 
concessie voor 

artikel 

Afgekeurde 
concessie voor 

artikel 

wordt 
vertaald 

naar 

gekoppeld 

Disposit ie 
uitvoeren 

\ \ 

f' roduct1e 
--- - ~---- -- '-- ----- . ---- -----

NO. : 

7 

a 

3 



7 

NODE : 

·----------1 

I Concessie L 
,----J 7 '~-- ___ .---47·, i 

heeft een 1 

l-Aieur.•] -- wJrdt 
rapport vertaald 

. _ _,,;e- -- naar 

gekoppeld 
aan 

lc~~c~~;j r :k~:;::~~L 
'--- _.,,.,,,.-- - , _______ ____ I 

Beslissing Herstel i---- - ----~ Opstellen 
dispositie 

IJ 

MRB ccmm,s~,ie 

Concessie 

Beslissing 
use as is 

MRB co nmiss1e 

Verschrotten 
producten 

Productie 

8,9 TITLE: 

lnplannen 
productieorder/ 

toevoeging/ 
koppeling aan 

lopende order en 
herplanning MRP 

' ~ ' ,, 

F' lanra in;i 

i -- 7 

I 

i Productieorder [ 
' 

! I ~----·71'- ---- --

Gekoppeld 
aan 

Afkeurorder 

lnplannen (rework) 
productieorder/ 

toevoeging/ 
koppeling aan 

lopende order en 
herplanning MRP 

\_I 
\ ' \ 

\ 

Plca nnir g 

Afkeurproces 

Concessie 
aanvragen 

Operator 
ccnt10 e 

Yes 
dispositie 

opsturen klant 
ter info uitgevoerd 

i\ 
Sales support 

l . -- . -

T !~ ~&:::,~, 
Arch1-
veren 
AR 

NO. 4 



Bijlage 15 Afkeurproces inkoopdelen 
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NODE: 

lnkooporder 

heeft 

heeft 

Meetcriteria : 
- welke maten 
- steekproeven 

Constateren 
afkeur 

inkoopdelen 
lngangscontrole 

Gc,n1 roieur 

heeft 

Orderregel 

Afkeurinkooporder 
uit productie 

TITLE: 

is gekoppeld aan 
! ---·---·--• - --- ·-·-•1 

Afkeu rrappor ; 
t i 

--- -- ·-- r-

heeft 

lnkoop 
orderregel 

Opstellen header 
afkeurrapport + 

aanmaken 
afkeurorder 

ControleLr 
r·- ·- --

Afkeurlabel 

krijgt 
-- ._L. __ 

Art ikel 

identificeren +in 
quarantaine 

,;\ 
0 pe ator 

contro leu· 

! 

Reden & 
corrigerende 

maatregel door 
Leverancier 

\ \ 
I 

Leverancier 

Leverancier op de 
hoogte stellen + 

afspraken maken 
m.b.t. tijd & kosten 

\ I 

Afkeurrapport 

Beoordeling 
Reden en 

Corrigerende 
maatregel door 

kwaliteit 
I 
\ . \ 

~(waltert 

Afkeu rrapport 

R&C naar QA 
ter info 

roducten reto 
leverancier bepalen 

oor coordinato 
-Yes♦ 

: I 
/ .i 

Uitvoering 
corrigerende 

maatregel 

Lever3ncier 

Knowledge base 
oplossing struct. 

problemen 

Bewaken 
uitvoering 

corrigerende 
maatregel 

\J 
Kwali1ei 

1- ------ --i 
I Concessre K 
1._____ __ /~ ---_J 

Yes 

Orderregel 

aanvragen + 
terugkoppelen 

leverancier 

lnkoop 

- ln~oop 
- PE 

- Plannin~ 
,----·-·------·----- _-- ·-1 
· Prijsafspraken met 

leverancier 

----...... 

Afkeurorder 

No 
Traject idem Kosten 

afkeur in productie ______. doorberekenen 
vanaf concessie aan leverancier 

' ,~. '" 
I 1koop 

Afkeurproces inkoopdelen NO.: 

2 



NODE: 

1-------------

1 Concessie 

----------- -✓,,,.,--- -----------

l
-·- ----------··- ·-
Concessie 

,,,,------
__ ,,,- ' ___ .... 

{
-- - ----- ------- --

-- - Orderregel 

heeft 

-··- - -·--------·-

Bedrijf 
-Leverancier-

(-

, -------------- ---7 
I 

Planning I 

''----- _/----J 
is 

opgenomen 

I Productieorder l l _____________ J 
~-----------Yes- -----------~ 

2 MRB c~nmi:;s e~ 
~Inn· •-------No 

1,2 TITLE: 

Producten retou r 
leverancier 
(inclusief 

concessie) 

~. 
I 

E, p,:!d11ie 

Herplannen 
productieorders 
a.h.v. nieuwe 
leverdatum 

~ \ 

P1annmg 

Afkeurproces lnkoopdelen NO. : 2 
~---- --~------------------------------------------------ ----------------~------



Bijlage 16 Configuratiebeheer productiedocumenten 

TOP 

Soll situatie - aanvullingen 

Artikel of stuklijst 

- Artikelnummer klant 
- Artikelnummer SP (intern) 
- revisie klant 
- revisie SP (intern) 
- revisie op revisie (intern) 

- wijzigingen 

1 of meerdere Artikelen 
- Artikelnummer klant 
- Artikelnummer SP (intern) 
- revisie klant 
- revisie SP (intern) 
- revisie op revisie (intern) 

Routing 
- artikelnummer 
stuklijst 
- revisie artikelnr 
stuklijst 
-uitgave Routing 

Is gekoppeld aan 
I 

BVO stap 
-Artikelnr stuklijst 

Tekening (is gekoppeld aan artikel) 
-tekeningnr (30 posities) 
-tekening volgnummer 
-revisie 
-EDS verduidelijking 
(wel/niet gelijk artikelnummer en revisie) 
- Engineering changes 

Productieorder 

Bij geen consequenties van BVO stap 
wijziging voor stappen ervoor en erna 
en bij typefouten , blijft routing uitgave -revisie artikel stukl 

ongewijzigd. 

Bij geen consequenties van NV 
programmawijziging voor stappen 

ervoor en erna en bij typefouten , blijft 
BVO stap uitgave ongewijzigd. 

-uitgave routing 
-uitgave BVOstap 

Is g,koppeld aan 

NC programma 
-artikelnr 

Is gekoppeld aan 

Gereedschap 
lijst/ vaste 

-revisie artikel 
-Machine 
-uitgave NC pr. 

gereedschapsset 
~Gekoppeld aan- uitgave ger.set 

Bij geen consequenties van 
andere gereed­

schappen voor de BVO­
stap/NC-programma en bij 
typefouten , blijft BVO-stap/ 

NC-programma uitgave 
ongewijzigd. 
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Bijlage 17 Samenhang tussen objecten en doorleiding van Q-eisen 

TDP afkomstig uit 

Orderkaart heeft 

lnkooporder/ 
Uitbestedings lheeft 

order 

Levercontract 
, .... ... .. ...... .... .. ..... 

is gerelateerd aan 

Ve"rkooporder 
'······ ······························· 

heeft afgeleide 

------ ·- ····· ······ ' 

Prod uctieorder 

Doorgeleide eisen 

heeft_., 

heeft ... 

heeft 

Contract 
eisen/specs 

Order 
eisen/specs 

Routing 
- artikelnummer 
stuklijst 
- revisie artikelnr 
stuklijst 

-uit ave Routin 

60 



Bijlage 18 Herontworpen Primair Proces 
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TOP 

,, _____ .--f ------~ 
in ---- J 

TOP 

✓-- -- I 

._______ __ --- _,,/ / 

Artikel 
status niet 

vnjgegeven 

Input: 
- Geaccepteerde order 
orderbevestiging 

- Offertegegevens 
- lnitiele Koop/maak 

beslissing 
- Kiani werkinstructies 

Afkomstig uit 
offertetraject 

Opvoeren 
~ topartikelnummers 

\ 
foc 1n1st:h:3 

dd 11 nist, at1e 

,·--·-···---··- · ·-·-·-·-·1 
I 

Orderbevestiging I 
' ,- __ __ ,.,(- -- --, j 

is bevestigd 
met 

___ J _ _ _ _ 

Verkooporder I
-·- --·--·--·-
Prograinma- + 

verkoopco~_:r~~t 

, _ ,/ - ---- --. 

1sopgenornen 
in 

VpVutm:,11 UIUl::I -t­

Orderrege!S + 

leverschema 
programma in 

systeem + 
registratie 

L_jmpru;tceIL_ 

Aanstellen 
orderverant 
woordelijke 

\f 
'\ 

Tecl1nisct e 
anr ,n st·a.ie 

Mar ai ie 11en 

Omschrijving 
verantwoordelijkhede 

nheden in AO 

l-~ ~-~} Orderkaart status 

niet vrij~::e_v_e:__ -

"---·•-, . .,..,.,. / 

~ Artikelen opvoeren ~ Vrijgifte van TDP 
in artikelbestand naar operations 

-

l
·-· -·-·-·----

Artikel 

- -··-· - --- - ------·-----

Detinit1eve 
koop/maak 
beslissing 

____., technische i. 
uitwerking + 
structurele 

uitbestedinq 
,f 

1[ 
Tec.hnisct·e 
adir 111 ,stra 1e 

Verspreiden onder 
- lnkoop 

- PE 
- Planning 

- Ontvangst 
controle 

- KB 

~.o,,p/rnaak co1nm1s·;1e (·1aste ,,~den + a-i hoc) 
(PE, nkoop planr ,n;i, orderverar 1woorclelljke) 

Naar 
Primair proces 2 

f------ - -- - . 

j TITLE: Primair proces I NO.: 
~------ ~-------------------- ---- - - - - --- - - --------- - - - - - - - - - --- - - - ----- -- ~---- - -- -
NODE: 1,2,3,4 



- ----- ---·· 
I 

Leveranciers I 
I 

instructie _J 
, __ ..... - 4f( --. 

heeft 
·-··--·- ·- L_ __ ·- - ·-

Orderregel 

I - - - --r -- - - -
heeft 

-- -- ___ __ L . _______ ·-1 J---~-----··---------·-
lnkooporder I b . Bedrijf J-- IJ 

, een [ _ ~~everancier--- ·-
'-.,._ __ ' • 

is gekoppeld 
- -- -- -- -- --

aan 
- ·- - - --J.,:'. _ -- -- ·-- ·-1 

I 
180 

I 

_,,,----···- --~ , ] 
.'- --- - .,. 

1 

lnvoeren Q-eisen 
lnvoeren 

. 
en traceerbaarheid - inkoopgegevens Bestellen 

Ontvangst + 
. . -

in artikelbestand 
inkoop+ - inkoopdelen - inspectie -

Van 
uitbestedingen 

inkoopdelen 

Primair 
j l t ·;11.kJCP 

1 ' 1lr 
proces 

Opstellen BVO's en 
VtJvdtHt,11 

Seriegrootte 
. 

leverancier -

planning a.h.v. 
bepaling + 

~ 

. - contracten -
instructies 

- bestelmethode in - Productie •- • Afleveren 
en offertes + 

2 
---~,,_ - artikelbestand --

-- - -- --- - - ·- - . 

BVO 

.... -- -- --- ·, 
'-.,__ ___ 

---

~ 
BVO acceptatie -

klant 

' _\'-
Import/Export -

FE, , I Jnt . 
certificaten 

NODE 1,2 !TITLE: Primair proces 
-· 

l No.: 6 - 14 



NODE: 

uit 

1· -·- ---- ---- - - - -, 
I ' 

Teken ing 

l .~ TOP 
·-1 

VGB <-
Orderkaa1t status 
niet vrijgegeven <--

.,.,,..--· ·---- ..... 
' , ___ -- - / bestaat 

uit 

Orderkaart status 
Artikel 

status niet 
vri jgegeven niet vrijgegeven geeft 

vri j I, 
VGB 

-- -r - - --r - _­
paren1componen: 

--1 - - _ ,i, 

Stuklijst 
relatie 

,,.,,.--·--·----, 
'---- _,,K 

geeft vrij 
- - -- .L ·- - - -

Artikel 
status niet 

vrijgegeven 

__ /-- -----" 
geeft vrij 

I -- - -- -- -- - - -- --
! Artikel 
'. status niet 

[ ____ v~g-e~e~e: __ 

Artikeloverzicht + 
C-omgeving ~ -. 

OpSlellen VGB ~ Vrijgeven VGB in 
per organ isatie 

invoeren topsamenstell ing 

' \ 
rPc 1rns,:h 3 

,\dm,ni t,at ,e 

Aan de orde komen: 
- Stukl ijsten 
- Artikelnrs SP 
- artikelnrs klant (ten alien tijde SP 
+ klantnummer zichtbaar) 
Beleid : zoveel mogelijk 
klantnummers gebruiken 
- Per leverancier eigen 
artikelnummer (inkoopmodule) 
- Artikelrevisies 
- lngangsdata revisies 
- Artikel koop/maak 
- Omschrijving 
- NSN 
- Norm 
- SP-revisie intern 

gebruik 
- Tekeninglocaties 
- Geen project=> hangt aan order 
- Meerdere mogelijkheden voor 
sorteren (artikel/smeedstuk etc.) 

Tecr rii ; c 1E 
Jl drni, ,i~trati " 

- e;:;hni·; c1e 
Adr,·1i111strati<J 

Bekendmaking nieuwe 
artikelen , na parallel 
invullen benodigde 

gegevens met 
verschillende 

statussen (in AO 
vastleggen) definitieve 

vrijgifte 
Onderscheid 

verplichte velden en 
velden die op langere 

termijn ingevuld 
moeten warden. 

Elke periode overzicht 
welke artikelen nog 

gevuld moeten warden 

geeft 
vriJ 

,. 

~ 

opgenomen in 
[ ____ I __ _ 

Contracten 
i 
L ____ -_ __,.,,.---- ---, 

Opvoerencontrac-
tueel te leveren 
hoeveelheden r-

voor programma + 
wijzigings. termijn 

P·a11n,n!J 

-·-··-· ·-· ·-· ·--•-- ·-··---

Planning 

"--- _/,( -, 

opgenomen ,n 

-- -- - __ [_ - - -

Contracten 

_,,.. .. -- - -·---........_ .. ___ ----
Opvoeren le 

leveren aantallen 
volgens lopende 

verkoopcontracten 

-~ 
Pa 1n,n!) 

/TITLE: Artikelen en planning opvoeren 

[

----------------7-

BVO I 
I 

(tijden) ! 

--------4'~-- ------, 

,----- ----------------------- -1 1-·--- . ---- . ' 
I Afd r Capaciteits 

e ,ng ,--op-· eenheid 

I _____ - ---"' -- ------ , _____ -- -- -- -- ---
heeft 

- ---- _ _I_ -- --1 

I 
Artikel , 

vraagt capaciteit van 

Productie 
order 

regu lier 
(levertijden) ' 

··-·•-- ·---- --- - - _J 

Check op capaciteit 
en leverschema 
per afdeling en 

machine 

Als stuklijst 
compleet is; 

continu proces 

9 



NODE: 

l Program~-: ~-:- ] 

verkoop; : _1r~c~ 

- --- _.-'! 
is onderdeel 

van 
1- - -- - -- - ----, 

r -:e:o-o~order l ,I Orderkaart I 
-heetq 

l _____ _____ ,{✓-- --~ -✓ l------✓-- -- -- ---.,J 

van een 

r-··-· - ·-- - :._ -

\ Artikel 
, -Kwaliteitse isen-

bestaat uit 

Bepalen Q-eisen 
inkoop & 

maakdelen & 
algemene 

programma-eisen 
voor alle artikelen 

Kwa11tPit 

toezicht 
Klant 

orderafhankel ijk 

TITLE: 

--

!- - ~ e-et~;e_ ·;i_; . -: 
- steekproeven 

--- ·- -~ . ......._ 
-........ ______ __ __ .,... -4')'·. 

heeft 
,- ~ - - _ I - - -

logaogse-001~:J 
'-- .,<_ 

heeft een 

Art ikel 
lnkoopdeel 

Voor inkoopdelen 
ingangscontrole 

eisen 

'I 

--

Leveranciers 

instructi~ --- I 
·-........___. __ .- ,,,,,/-- · ............. 

BVO-stap 

\.,..,;111.., ,....,,d l l 

voldoen BVO's 
aan 

kwal itietseisen 
ld"'nt 

'< 1 

~ wahte t 

lnvoeren Q-eisen en traceerbaarheid 
- - ----~----- --- --- --- - - - ------------------------- -- - - - --~------- --- - - ---



!TITLE: 
~ ---- - ~ - - - - -
NODE: 

[
- --- ------ - -

A rt1kel 

- - ------

Vaststellen 
artikelen 

douaneregeling 

Verkcop 

[

----- ··----------- --1 
Douane doorsluis , 

regeling i 

~ . ..__ ___ . _ ... -- r<-::,,,·--··- --- ... --..., 

heeft een 

Aanvragen 

---- -·-- ---- ----- j 
! Douane doorsluis 
I regeling 

I .,---·-.. ......_ ' ·· ·--- ____ .,.,, 

lnvoeren douane 
- douane __. compensatie 

compensat ie 

.r 
E:,p~d1lh~ 

Verkooporder 

'--......_ __ _ 
heeft een 

-------·-- __ + . - -- -- - -
1 m port- Export 

certificaten 

identificatie 

' ,I 

fa ped ·l ii· 

Aanvragen import-
--► export __. lnvoeren import-

export vergunning 
vergunn ingen 

\ I 

Exr ed1t e 

I 
\' ' 

E"~edit,e 

_ _ _ __________ _ _____ _ _ ___ _ _ _ 1m_p_o_rtJ_E_x_p_ort_ c_e_rt_if_ic_a_te_n _____________ _ _____ _______ ___ _lN_o_.: _ _____ _ 



NODE: 

Leverancier bij 
inkoopdelen 

zoeken 

\ \ 
i 

lnkoop 

r - --- -·---------·--1 

Tekening 

Artikel 

Leverancier bij 
uitbestedingen 

zoeken 

TITLE: 

' \ 
lnkoop 

I 

- - - ~ rt~k:~ - - 1 

______ T ______ J 
heeft een 

:_ - lnkoop\ aam) .] 
, Contract 
' 
'--------f----- --

heeft een 
I ,---- - - ----

Bedrijf 
I -Leverancier-

L --~o:,,:,~.~ --, 

In het 
artikeloverzicht: 
- Strategisch 

belang product 
- Leverancier 
- Prijs 
- Orderlooptijd 
- Orderkosten 
- Prijsgroepinkoop 
- Eenheid 
- Valuta 

afsluiten 

\ I 

lnkoop 

lnvoeren gegevens inkoopdelen en uitbestedingen 



Artikel l 

!
component 

paren 

__ J,, ____ '1.c __ -1 

Stuklijst 
re latie 

l Certified 
toollist 
/------J 

--- - t 
is een 

,-- ·--

1 Mal 

L ___ ·-- 7'C ---- -·--

r Gereedscha I 
[_l ____ ~_j 
- vormt een --·- ------7 

he~ft I 

heeft -- --·-• 

, - -- Artikel - --

1 
L -- -- ------

bestaat uit 
-- - I __ - - -- -

heeft een 
f - -- _, _ - - - i 
. Artikel I 
l _________ l 

heeft 
alternatieve ---l :_ . --- --- -- ·--1 

,_ _ BVO-stap 

... ....._ ____ _ ,,,,,--·-- --......... 

Opstellen van de Vaststellen Bepalen 
alternatieve 

machine 
productiestuklijste 1------- routing+ BVO-stap 1---- --- --

n + gereedschap 

PE 

r 
'·' 
PE 

Controle door 
productiechef 
procedureel 

vastgelegd aan 
de hand van 
nalooplijsten 
voor nieuwe 
program ma's 

\ \ 

heeft 
lternatieve ·-: 

Controle 
instructies 
opstellen 

,, 
v 
PE 
r-- --- ~ -_ --- j ·-----·--·--·--·-- 7 

i NC- heeft Gereedscha , 

l progra~~~- een , ps:~ -- I 
-- _ _,,-I '------- ; ~ 

heeft een 

l __ ;~~;~;~-1 : svo
1

,,,p_ 1 

l,,- ~ - ___ ,,,.--- -, 

NC-programma's 1-------------- ---,--, 
maken 

! Orderkaart 
r- - -- J i-- ----- , __ --- -1 1- - -- - ----

i Verkooporder heeft 

l /- ---
'-......_ ___ ._.,.,.. 

templates PAL 
+ 

orderdocumenten 
mee te leveren bij 

\[ 

een 
GOC 

NODE: TITLE: Opstellen BVO's en leveranci,PE structies 

180 

Gereedschaps 
aanvraag inkoop 

PE 

BVO 

Vaststellen 
werkelijke insteltijd 

+ stuktijd per 
artikel 

\ 

PE 

7 



[ svo,,., __ 7 
I 

I 

/ "-, , __ ---~I' 
bestaat uit 

[_ .Vo 
-- ·-1 

- ·---.J 

·- 'I' 
heeft een 

--·-· - _ [ _ _ - -- ----- j 
Art ikel Artikel 

I 

. ----·- -- ---~-~-- -·--· --·----- -- - -------· 

M . ILV , 

bewerkingstijden Vaststellen MRP 
en stuklijsten ____. aansturing/ 
serie-groottes grijpvoorraad 

"~~+~+o ilon 

\ \ \ \ 
\ \ 

?Jann ing Pla11 lin(J 

+-

NODE: !TITLE: Seriegrootte bepaling + bestelmethode INO ,: 11 
- - - - - · 



NODE: 

Ontvangstmelding 

heeft 

- - I__-· - - -

Orderregel 

-- - - - 'l' - -- - --

heeft 
·- ---· - -·-- I __ - ·-- ·----

lnkooporder 

is opgenomen in 

l
·---------·----
Ontvang~~~~e~-:: 

,.__ / 

--·--·- ·--1, . ··-·-- --

Planning 

_,,..---- ·----~, 
... ...._ __________ .,,.. ... 

lnboeken bestelde 

TITLE: 

artikelen 

r 
' ] 

Ei<pec 1tI~ 

--

r--- ~ ---·--·-·--·- -·-
I I Teke~:ng 

·--. ... __ ~·-...... "f ...... , 
op basis van 

-------- -'--- --- •-· 
Meetcriteria 

- welke maten 
- steekproeven 

_.,,,f,--- --- ' 
heeft 

- __ [ __ -

lngangscontrole 

,.__ ____ .--f 
heefl 

·--·- -- I_ -- -- ----

I nkooporcie I· 

lngangscontrole + 
dimensionale 

inspectie 

\ \ 
\ 

'.;c 111roIe 

i----.-

l Magazijn 

- -- -- 7 \ -·-•-----

op locatie in 

gaai naar 

. ~~,;~,;:~;;"~ 
·-....... _ ......... 1-

r

--- ----. - -· 1 
Orderregel 

is opgenornen in 

---- -- ·- __ [__ - --

Artikel 

Serienummers/ 
batchnummers 

inboeken in 
systeem 

' \ \ 
\ 

Dcpej i\re 

i----.-

Artike len 
versturen naar 

magazijn/ 
productie 

\ \ 
Expe j it1e 

Ontvangst + inspectie inkoopdelen 

+--
NO.: 12 



NODE: 

Fa ir I 
I 

_.,,,---~--- --,! 
is van toepassing op 

Artikel 

Bepalen welke 
artikelen FAIR 
moeten krijgen 

\. 
Pia 1ninq 

TITLE: 

l
------- ------

Fair 

.,,,.,,,,.- -----.., 

--- -
heeft 

- - Pro-dact1e- -1 
order 

regul1er 
status firm 

_ planned __ _ 

Productieorders 
fi rm planned 

zetten + FAIR 
inplannen 

P ,rnn .ng 

[
·--·- - ·- -- - -- -, 

Planning 

I 
____ __/ ___ -- -____, 

Capacite1ts 
eenheid 

op 

Afdeling 

·-· ·- - ·-;/'\.- - - - -
vraagt capaciteit van 

Productieorder 
status definitief 

Planning 
overleggen met 

productie 

0 1 rn i 1£ I 
p rOCl lCliL 

Productieorders 
uitvoeren 

l -BV~-~~-~-------

./✓--- --------

- -~- --- 1' 

bestaat uit 
- -- -- -- I__ --

BVO 

-------------------..-1' 
heeft een 

I
--- -__ I_ -- - - -

Product1e 
order 

regu l1er 

--- - ----- -

lnsteltijd + 
bewerkingstijd 
notereren per 

order 

Cpcr, lcr 

Proces productie 

Productie 
order 

regulier 

Order 
gereedmelden en 

afstempelen 

0Jerato / 
cor.trnle 

Magazijn 

-----· - 1'- ·---·-
op locatie in 
·- -- .J - - - -

lnboeklijst 
maga2Ijn 

"--- -----f 
.-- -............. 

is opgenomen in 
____ [ ___ _ 

Artikel 

Producten naar 
magazijn 

, I\ 

I x1e di Ie 

Artikel 

- - - - -- T -- -- -- ---

verplaatst naar 
- - -· - J -· - ---

Afdeling 
-Montage-

Producten naar 
montage 

+-
NO.: 13-1 

--------------- - - --~ -- ----



NODE: 

Picklijst 

__________ _,..,< ____ ________ 

heeft 
-- --------- - L _____ - --- --

Productie 
crder 

regulier 

I (,,,,::~~,,,~,, 
'----------

heeft een 

r···-- -- --- __ !__ - ----

l,~_ 
BVO-stap 

/ --, ____ ___ ., 

Materiaalaanvraag Oppervlakkige 
~ - ------ naar magazijn f--------i Controle materiaal 

TITLE: 

Gereedschap + 
mal reserveren 

Prcduc1ie 

\\ 
C:.m tro le 

·- · ·---·---·-- ------- - ··-, 

l Productie i 
order _ I 

- ~ '""' pmdoct,e 

Vrijgave 
productieorder in 

productie 

\' ,\ 

P1oc1ur;tie 

Productieorders uitvoeren 

heeft 

-- - - -L - - - -1 

l Rout ing ___ - J 
1 

,,,,..,,., - --....... 

------t 
heeft 

____ I __ 
Productie 

order l 
I 

regulier 
status ingepland .J 

Eindcontrole per 
bewerking als 

vereist 

\ 

:011 troleur 

Fair 

I /--~ 
'-. , 

---- - heeft - - - ---- l 
Product1e I 

order 
regu lier 

Artikel 

heeft 

Controle (FAIR} 
producten 

steekproefsgewijs 
op basis SPC 

J 

Contra eur 

NO.: 13-2 



Art ikel 

NODE: 

BVO-stap . 

[
----------- -- -

(verpakkings 
instructies) : 

_,.< 
.---· --·---·--......; 

____ .. ·-·1· 

met 

Pa~~~ n- + -1 
verzendadvies ! 

heeft een 
I 

- - - t_ - -- -

l-Ve,ko,p: '"_' 

---- - -----r 
van 
een 

-- L -- ----- -, 
! 

Ar1ikel I 

Product 
verpakken 

1/ 
E,pec 1ti 3 

TITLE: 

--

rF ,~:~~~;"'. J 
! '-,_ --- ____ , 

I--------------
! Import- Export 

cert ificaten 

Verzendadvies 
opstellen 

;/ 

E~pec1ti,~ 

r~~~~ ~ 
--------- _____ _.,.,.--------

1 · - - -- - - - -

I Serialized items 
[ list 

i ----', .. - ---· ---f 
bestaat uit 

bestaat uit 

PAL 

_,./.-r( .--- ---·---, 

bestaat uit 
- -- - .. 1 - - ·--

Orderkaart 

'--------------1·-· 
heeft een 

i 
_ ________ l ______ - l 

Verkooporder i Verkooporder 
I 

I 
'- __,-- -..__j 

-·--------

coc 
- ondertekenen -

/Afname MTK 

Proces Afleveren 

Mee te leveren 
documen ten 

bestaat uit 

-~ 

. :,~i~~~~:,, ·_-
'-- .,<. -- ----­

I 

heeft een 

Product 
verzenden 

IJ 
Exp,, d tie 

--

Verkooporder 

'--.__ ___ __ /·'(,--- -------
is bevestigd 

met 

---- __ j, - - - ---, 
cntvangs 

bevestig ing klant 

------- ------✓( 
.- ------J 

is opgenomen 
in 

---- -- -- _-,1 -- -- -

Plann ing 

Verzending 
opnemen in 

planning 

I, 
Sa leE s J~ f) ( •rt 

NO.: 14 



I- -P~ ~r: m-m~~-= 1 
I verkoopcontract I 
I ,,,<./- --------._J 
...______ -- __ , 

1s onderdee l 

heeft van 

Definitieve 
koop/maak 
beslissing 

j '- :: ', 

- - - - _ I - --- -

I Ve,koop~ro:J 
"- ./ ..... - --

van een 

Artikel 
status niet 

v rijgegeven 

Opvoeren order + 
► programma in I..., 

systeem 

Koo 1/ T1.-1 a< 
Cl)fT IT ISSiE• 

S 11f:S SL ppo ·t 

Input: 
- Geaccepteerde order 
- Orderkaart 
- Koop/maak beslissing 
-Artikelgegevens 
- BVO's 
- PAL 

geeft vriJ 

Artikelen in 
systeem 

vrijgegeven 

t 
V 

Tech1 11~che 
adrn in s1 ra ie 

---

'-

I 
I 

lngangscontrole I 
I 

-=-~=-=- =~J 
PAL 

-·- ·---
·-··---'/'.,.. 

a:::~:esJ 
'-- . ---✓ 

·-· ·- - -- -- - ·- - ·1 

I 

lngangscontrole I 
, _____ __,./ , ------..j 

--------- - -- -- ·--] Meetcriteria: 
- welke maten 

heefl l ,to~~°'"'~ 
heeft 

Check Q-eisen 
art ikelgegevens ~ 

Bestellen 
inkoopdelen + 
uitbestedingen 

Ontvangst + 
f--► inspectie 

inkoopdelen 

planning a.h.v. 
contracten en 

offertes + 
capaciteitsallocati 

~J 
Pia 1nin•J 

t---

·, ,.'-----~--~ ,J. 
____ l1k Jc,p 

[ 

Leveranc,ers ' 
instruct,e 

1 ,·- ---~-= ·=-~ 
I BVO-stap 

'-- .,✓--- .......... 
bestaat uit 

ElVO 
.--·- ·-........ 

- ,-A 

heeft een 

1 ·: ~~i~el: __ _ 

Ophalen + 

~ invoeren BVO's en _ 
leverancier 
instructies 

Pl-' 

[-~:,:,::~:~,-l 
,,<.' -

--- l~idt tot 

Seriegrootte 
bepaling 

Import/Export 
certificaten 

Uitvoeren 
Productieorders 

I r,) d .Ktle 

--------------~--------

l Pakbon + 

ve rzen~:-~~~s __ _ 

-- - -- 1riet 

[ 

~e~p~k~i~g~ -. 
1nstruct1es 

.,,,,,-· - ---------~_,,,,-

l l~po~- ; x~;rt -] 
certificaten 

,,..,.-- ·---....... 
---- --✓ 

--v~~o~:m•:J _ 
'-.... ,/. 

bestemd voor 

Bedrij f 
-Klant-

Assemblage 
+ Afleveren 

Controle + 
aanpassen 
BVO-tijden 

' · ~' L.!:======;:===::::!___ _______ ____________________ ~-------=:----.--:;-=-: E xr -edite--------------pE I 
_N_o_ ~ : _ I TITL~:___: _______________________ u_it_vo_e_r_e_n_re_p_e_a_to_r_d_e_rs_e_n __ spa_r_e_p_a_rto_rd_e_r_:s ____ -----------------~N_o_.: ____ _ 
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I

'. Orderk~art st. atus j 
niet vnJgegeven 

'----- -------1 ···------
heeft een 

______ J ______ 1 

Verkooporder 1 

i _____ _____,,,-,-----"1 

--~-I 

Artikel 
I 

niet vrijgegeven 

- --- - -- -- T" ___ _J 
component 

paren1 

---l - -- -+ ----­
stuklijst 

re latie I 
niet vrijgegeven 

Binnenkomst Bepaling welke 
gewijzigde 1--. verandering in SP ~ 

engineering specs Artikelbestand 

j 

NODE: TITLE: 

\ \ 
T<>c 11nischa 
aurrn1stratie 

1e controle 
planning/ 

vaststellen 
deadline 

[

- Bijlagen ter ---1 
verdu idelijking I 

--_.../ __ ___________ 

r
-- .Wijz~giAgS--- 1 

formulier 
I opdracht/ 
1 aanvraag/ 

'--- vr~e-- j'J :Eie;paie""ri""ccirise""qi.ient1es""1i,""""i 
-, - __ creeert ~amenwerkingsverband i 

geeft vnJ I : t d r·k : 
r· __ .;J, __ ___ *-- ~e een v:eap~t

1

::or e IJ e !,i: 

Artikel i ,. wijzigingen in ..--
planning 

,--··---- ------ . 
' Orderdocument 

status niet 
vrijgegeven ~ 

I ,.--·------._ 

Bepaling 
wijzigingen in e-­

inkoopdelen , _______ / 

___. Bepalen deadline --•+-----. Bepaling wijziging t----+-->--1~~ 
invoeren wijziging in kwaliteitseisen ~ 

·~ ~ \ 
I Planning 

' ' ' 

Bepaling wijziging 
~ in >---

werkvoorbereiding 

: Bepaling wijziging : 

! 4 ~=:~::~::(~~-~--i 

Wijzigingsproces algemeen 

---------- - - ----7 
I Wijzigings : 
I formu lier 

'----- ___ ,,,,,.-------------, 

1

--·- -- ---------j Orderdocumen 
status niet 

! vrijgegevent 
___________ _____,,,,,.--- --------

Artikel I 

--------, --- ------

heeft 

------- - J, ------ ----
! Routing I 

status niet ! 
vrijgegeven , 

·-......... ____ _..,./...---- ·---, 

r+ Vrijgifte productie 

~ 

werl<vcmberE id nJ 
Wijzigings 

acceptatie + 
vaststellen def. 
ingangsmoment 

Gegevens over--

I-+ leggen aan klant/ t-+---------.._ Wijzigings 
klant op de hoogte ; rapport 

p arm nr 
inkoc,p 
kw,1lt,~1t 

WH~.VOOI bl'rE' iding 
e>pPd1tie 
v➔ rl, oJp 

stellen LArchiveren 

Ve ·x.ooo 
lklant 

r- - --------------·, 
I 

Artikel 

I vrijgegeven I 

----~ ·--·- -- -- ·---

1- -----------·-7 
, Orderdocument I 
, actief , 

....___ ___ / 
I 

------------J 

Wijziging 
~ afhandelen/borgen -

in organisatie 

'· \ 
T ,chr:ISGhe 
a1Jrniistrat1e 

NO.: 1,2,4,5,6 



I Programma + l 
i verkoop contract I 
. ~-----,! 
'----·-,/ 

Engineering 
Change 

'--. ___ A~ 

heeft 

_____ _ . T~ P _____ _ 
W ijzigingsopdrach 

; W ijziging~aanvraa \ 
I g i 

!,,_ ~n-~e!_rifxTern -,! 

i . ... 

bestaat 
uit 

Tekening 

Binnenkomst 
artikelgegevens 

~ ~, 
~l '\.. 

Verkoop 

NODE: TITLE 

Programma + l 
verkoop contract 

Engineering 

Chan:e----.._ 
. ...____ _...< 

---· ! 
heeft 

_ _____ T~ P ___ _ _ 
Wijzig ingsopdrach I 

t 1 

Wijzigingsaanvraa i 

g 
" _in~~.';Jifxlern~, , 

bestaat 
uit 

l 
_. __ -1_ ________ -. 

Tekening 
1 

I 
..- -- -.._ I / -, , ----

Controleren 
volledigheid 

aangeleverde 
gegevens 

7 e,;h1ische 
adminis>r;;t it 

Gegevens OK 

Tec~nischE• 
admini~.tratia 

No 

Bepalen : 

Yes 
nieuw TOP, wijzigings­
opdracht, wijzigingsaan­

vraag , 

. ·--·----------- ., ' 
Teclin ische 

Wijzig ings ad 1'l in istrat e 
documenten 

Kiani 

Terugmelden klant 
ontbrekende/ 

foutive gegevens 

" ' · 
Verkoop 

Artikel I 
- --·- ·- ___ __I 

Opvoeren 
Wijzigingen 

status niet actief 

.\ ', 
Technische 
.id ni ~istrat1e ·-·--·-·---··- ----·-·-1 

wijzig ingsformulier I 
i 

, ___ /-·- ---._j 

Opstellen 
wijzigingsformulier 

,\ '-. 
Techn isctie 

admin ,stratie 

Controle gewijzigde engineering specs 

Bepalen welke 
verandering in SP 

artikelbestand 

.\ ', 

Tecilnisch•~ 
ad 11ini:;trat e 

NO. : 
L_ _ _ ____ _j_ _____ ___ ___ ___ _ ___ ___ ____ ___ ___ _____ __________ ____ __ _ _ _ _ _ _____ _____ ~--- ---



Bepaling 
wijzigingen in 

werkvoorbereiding 

Wijziging in 
Tekening/Specs 

\. 
Werk11oorberei1d1ng 

i- -- ---- -- ----j 
I Artike l 

[_ -· ---·-··---- ·-·- -

Nieuwe artikel 
invullen 

', \ 
Wer voorbe eincling 

1-- Leveranciers•-·7 

I 
instructie [ 

l -·-~--..J --------~ 

Wijziging in 
Leveranciers 

instructie 

\,•, 

We ·kvoorliere nding 

Routing 

Wijziging in BVO/ 
NC programma of .-.i....--.<. 
gereedschapslijst 

\.\ 
V✓e rk-✓o o r ereinding 

Label 
v, 

Lopende orders/ 
magazijnvoorraad/ 

uitbestedin en/ 

\ Verk VOOI bereinding 

Yes Yes 
Routing/BVO stap 

aanpassen 

'', 
Werkvoorbe1·e,n,jing 

Werkvoorne reind1ng ·--- ··-- --- ·-· --1 

No 

Use as is 
Tijdelij ke BVO- I 

stap I 

Tijdelijke BVO 
schrijven 

herbewerken ' ·, 

Herbewerken/ 
schroUuse as is 

We rkvoorbe re, nding 

[
--- - ----- ·--7 

, Afkeurrapport ! 

I --schror---. ___ __..........--- ' 

Afkeurrapport 
schrot schrijven 

~ kosten n~a: klant ,...... ,, 

Planning 

Pla1,n nq 

Yes 

--- --- --·- ---] 
Stoporder 

...--- ------....___ _ _.......-

Productie 
stoporder 
opheffen 

,\' \ 

Kosten bepalling 

'Neri voorb'lminding 

Ii-- ------ ·-; 
Afkeurrappo rt i 

I 

--------~----..J 

AR versturen 

f--------.-- -------------- ------ ----------------------------We1kvoorbe 0e1nding= Werkvoort erei11din9 _____ _ 
NODE: TITLE: Bepaling wijzigingen in werkvoorbereiding NO .: 3 



Bepaling wijzig ing 
in planning 

Magazijn 

Producten in 
Magazijn 

(AERO, MRB, 
Algemeen) van 

art ikelnr 

Productieorder 

- I 

Momenteel 
productieorders 

actief op artikelnr 

Proc!uctie ··-- -- - --! 
Uitbestedingsorde ! 

-·-·--·------ ____ 1 

Momenteel 
Uitbestedingen 

Actief van artikelnr 

lnkooporder I 

--- ··-----·-··--··-.I 

Momenteel 
inkooporders 
uitstaand van 

artikelnr 

______ !nr.oc p 

Artikel 

Nieuw artikel 
opvoeren 

I 

! Productieorder 

·---- ·- _T _________ _ 

is 

~ Sto::~:,-··i l- --·-A-rt:: ---

' /.----------
--- ----- ----------- ---

Productie 
stoporder 

inzetten in geval 
van wijz. opdracht 

., 

Product e 

r

. ---·------ ·----·· 
Uitbestedingsorde 

r 

··----- -----·-·--- ·-· 

Uitbesteding 
stopzetten in 

geval van wijz. 
opdracht 

\I v 

P!ann ng 

Herbewerking/ 
schroUuse as is 

\ .)' 

Werkv Jo rbe r➔iC' i n g 

·---------: l Tijdelijke BVO-
stap 

_____ ,,,.,,.,,,.~-- ------

No 
Herplannen .. 

productieorders 

Werkvoorbere d n9 
:i lan·1ir,g 

I\ 

Plan, ing 

Yes 

[ Tijdelijke 
BVO 

'------~-----------

Leverancier 
voorzein van juiste 

documenten 

--l' 
We k1 oorbe eidi 1g 

-. Bepaling nieuwe 
kosten en levertijd 

klant 

1'\ 

Planni 19 

.... 
r--------.------1 ech 1i,.che adrninistratie ____________________ ____________ _____________ _____ ~ - ------

NODE: TITLE: Vaststellen deadline en bepalen consequenties planning NO.: 3 



NODE: 

Bepaling 
verandering in 
kwaliteitseisen 

TITLE: 

Orderkaart 

Artikel 

lngangs controle I 

'---- ------------------......._J 

[
--------~ . 

Orderdocumen~n 

---~--~ bevat 

;--------- -- -- _µverwijzing 
i naar 

Orderkaart 

l ______ ~---~ 
Verandering in 

.----1~.i Orderdocumenten f------1~.i Wijzigigen 
/kwaliteitseisen r orderdocumenten 

\ J\ 
Kwaliteit 

I --- - -7 

Fai r E-heeft- Artikel 
l_,....------, 

Verandering in 
FAIR 

-----Kwalite,t- -7 

Artike l 

Proces nieuw 
-----+ artikel opvoeren 

Kwal iteitsaspecten 

\, \ 
f,v, al te ,t 

1------TDP -7 
I 

,~ ___ / ---~---J 

~ 

Uitvoeren FAIR 
nodig? 

' \ \ 

1:wal1teit 

Verandering 
-----+ productie 

capabilities SP 

lnitieren 
1--------~-- onderzoek binnen -

SP 

\ , ' 
Kv,al teit 

[\ 

Kwalitei1 

~ Bepalen kosten 

\ \ 
Kwal1te1t 

Bepaling wijzigingen in Kwaliteitseisen NO.: 3 



NODE: 

Bepaling 
veranderingen 

lnkoop 

TITLE: 

Wijziging Q-eisen 
in 

inkoopcontracten 

lnk,) op 
-·----··--·-- 7 

Artike l 

Proces 
Nieuw artikel 

opvoeren 
-inkoopspecifieke 

e evens 

Offerte nieuwe 
deten 

! 

[ . 

------·- --- - i 
lnkoopcontract ! 

.,....-----1 __ , ___ / ,,,,. ."-.; 

Afzeggen 
inkoopcontracten 

vanwege 
incourant 

\ , \ 
lnkoo,J 

Leverancier 
voldoet aan 

nieuwe Q-eisen 

lnf:oop 

No 

-----------· -·-1 

l Art1kel 

------- --
r

-·-----------·-
wijzigingsf::_~~er i 

/ ..___ 

-----------
>-------Yes-----~ 

h.d '''"~"ciITT_ -

q------------
Contract 

~ -------
"----._ _ _ .// 

Nieuw contract 
opstellen? 

\ \ 
lnKoop 

W ijzigingen in 
Artikelgegevens 

Op de hoogste 
stellen 

belanghebbenden 

\ \ . \ 

lnkc,op 

Bepaling wijzigingen inkoop 

1---~-...i Berekenen kosten 

\le,kooo 

NO.: 3 



Bepaling 
verandering in 

controlegegevens 
en export/ 

imoortcertificaten 

NODE: 

i 
I 

Artikel 

Nieuwe 
r---+ artikelgegevens 

invoeren 

\\ 
fxpedil ie 

' ----·-----------, 

' .. 

i Art ike l 

L-------·--------
Zijn Import/Export 

- vergunn ingen nog .. 
van toepassing op 
juiste producten 

J\ 
E) pE1d IIE• 

[- --·· ---, 
ngangscontrole · 

- _ ____,,---------------[----- = Teken ing 

___ ___,,./'- --

Voorschriften + 

L+ tekeningen 
ingangscontro le 

TITLE: 

veranderd 

\\ 
Fxpe:Jit ,e 

--- - - - --- --
I 
i 

Orderkaart I 

"-------~-------------
-- ·- --· ----- ----

Import/export 
certificate n 

r-·- ·---------- --- · 

------· -------
.........___ __ / ..... 

Wijzigingsrapport I 
I 

~ Wijzigen Import/ '--------_______,--------------._,_! . Export certificaten 

\\ - Kostenbepal ing . I .. 
ExJedi'.1e 

\ ' \ 
ExoediUe 

------ --~--------·- · --

lngangscontrole 

"------~----------. 
!--------- --- ·- -·-1 

! 
Tekening I 

' . ! 
' -----------.; 
~-/ 

W ijzigen 

- ingangscontrole 
~ .. voorschriften + 

tekeningen 
\' 

Expeditie 

Wijzigingen in Exped itie NO.: 3 




